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介 代 表 的 ミニ 旋盤 の 一 つ , トヨ ML-360 型 . 
[写真 提供 (株 ) 酒 井 特殊 カメ ラ 製 作 所 〕 





作例 . スチ ュ ア ー ト ・ タ ー ナ ー 社 の 鋳鉄 材料 と 図面 で 著者 が 製作 し た , 強力 
な 模型 蒸気 エン ジン . 高 さ 150mm,. クラ ンク 軸 は 第 16 草 を ご らん くだ さい . 








設計 は 











作例 . ボイラ ー 不 要 , 排気 ガス な し , 加熱 だ け で 回 転 す る の で 最近 脚光 
を あび て いる , スタ ー リ ング エン ジン の 実験 機 . 設計 製作 と も 著者 . 








作例 . 自作 の 木 型 と 鋳 
物 , それ を 削っ た 作品 











作例 . 89mm ゲ ー ジ , ライ ブス チー ム 機 関 車 . 全長 
550mm, 重量 23kg. 設計 M. エ バン ス 氏 , 製作 著者 . 


作例 . 古典 的 な ビー ム エ ン ジン の 模型 ( 約 1/22). 
は ずみ 車 の 径 135mm. 設計 製作 と も 著者 . 
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6 選 鴨 経 


ミニ 旋盤 は 見 か け 以 上 の 優れ た 性 能 と 経済 性 が 見 直さ れ て 急速 に 普及 し て いま 
す . 家庭 工作 や ホビ ー で は 人 金属 加工 の 主役 と し て , 研究 開発 関係 の 工作 室 で は 大 
切な 部 品 作 り に , そし て 工場 に お いて も 補助 機械 と し て 活躍 し , 立派 に 実用 機械 
の 仲間 入り を し て いま す . 

ミニ 旋盤 の 舞台 は ハイ テク を 駆使 し た 大 量 生産 と か 弟 高 精度 の 世界 で は な く , 
試行 錯誤 を 繰返し , 1 個 ず つ 工 夫 し な が ら コ ツッコ ツ と 加工 する , きわ め て 人 間 臭 
ぃ 仕事 で す . そこ に は 独創 的 な 作品 や 世界 に 一 つ し か な い 部 品 を 自分 の 思い 通り 
に 作り あげ る 楽し さ , 他 か ら の 援助 を 借り ず に 自力 だ け で 完成 する 喜び な ど が 満 
ち て いま す . 


この 本 の 前 半 は , 使い 始め て 間 も な い 人 々 の た め に , 取扱 い 説 明 書 で は カバ ー 
し きれ な い 点 を 補い つつ , さまざま な 道具 の 使い 方 や 基本 的 テク ニッ ク を な る べ 
く 其 体 的 に 説明 し まし た . 後半 は , ある 程度 経験 を 積ん で は いる が も っ と 利用 範 
囲 を 広げ た いと お 考え の 人 々 の た め に , 応用 的 な 使い 方 と それ に 必要 な アク セ サ 
リー を 説明 し まし ただ. 簡単 な アク セ サ リ ー を 使う こと で 旋盤 は さま ざま な 能力 を 
発揮 し 何 倍 に も 価値 が 増え ます が , その アク セ サ リ ー ま で も 自分 自身 で 作り 出せ 
る 方 能 工作 機械 な の で す . 自作 の ご 参考 まで に , 筆者 が 製作 し た も の の 図面 を 入 
れ て お きま し た . その 結果 や た ら に 「 自 作 」 の 言葉 が 目立ち ます が , 工作 の 腕 を 
上 げ る 絶好 の 機会 で も あり ます か ら , 必要 が 生じ た 時 点 で 順次 に 製作 され る よう 
お すす めし ます . 


旋 角 使 用 に 伴う ケガ や , 機械 の 損傷 に 対す る 注意 に つい て も で きる だ け の 留意 
は し た つも り で す が , いう まで も な く 文 字 で 書き つく せる も の で は あり ませ ん . 
ーー つの 基本 技術 を あせ ら ず 着実 に 練習 し , ご 自分 の 機械 に 慣れ て その 能力 を 
知り 。 慎重 に 操作 する こと が これ ら を 避け る 唯一 の 手段 と 思わ れ ま す . 車 の 運転 
経験 を 積ん で も 注意 を 騙る と 事故 を 起こ すこ と に 似 て いま す . 

市 場 の あら ゆる ミニ 旋盤 に つい て の 使用 例 や デー タ を 書け ば も っ と も 公平 で す 
が , も ちろ ん 不可 能 な こと で すし 筆 者 も そこ まで の 経験 は あり ませ ん か ら , 手近 
に ある ミニ 旋盤 を 使っ て 書き まし た . し か し どの 製品 で も 基本 的 に は 同じ で すか 


V 


ら 充 分 お 役に立つ と 信じ て いま す . 


最後 に 。 小 著 の 出版 に 協賛 し て いた だ き , 長期 間 に わ た る ご 協力 を 賜り まし た 
株 式 会 社 酒井 特殊 カメ ラ 製 作 所 の みな さま , 惜しみ な い ご 協力 を 下さ いま し た 忌 
友 糸 屋 誠 祐 氏 。 出版 に つい て 快 よく ご 指導 ご 凌 拓 下さ いま し た 理学 博士 渡辺 精 一 
氏 , 実務 に 関す る ご 指導 と 便宜 を 計っ て 下さ り , 筆者 の 希望 に 沿う 本 に 仕上 げ て 
下さ いま し た 誠 文 堂 新光 社 黒滝 泰男 氏 に 対し , 深く 感謝 の 意 を 表し ます . な お 
文中 に 引用 きせ て いた だ きま し た 文献 は その ペー ジ の 欄外 に 記載 し まし た が , 巻 
末 に 上 げた 一 覧 表 の 書籍 も 一 般 的 な 参考 に ほ は せ て いた だ きま し た . ここ に あわ せ 
て 謝意 を 表し ます . 


1990 年 5 月 
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7 マ か 572 ま で 
ミ 二 鹿 盤 を 
俺 いこ な す 本 


ミニ 旋 盤 は 構造 が 簡素 で すか ら , ご らん に な れ ば わか り ま す の で 簡単 に 説明 し 
ます . 各部 分 の 名 称 を 覚え て 下さ い . この 本 で は な る べく 日 本 語 に 統一 し まし た 
が , 日 常 的 に 使わ れ て いる 英語 名 も 併記 し て お きま し た ( 図 1-1) . 

旋盤 の ベッ ド に 平行 な 方 向 を タテ , 直角 な 方 向 を ヨコ と 呼び ます . で すか ら 横 
送り と いえ ば ベッ ド に 直角 に , つま り 作 業者 の 位置 か ら 見 て 手前 また は 向こう に 
半 る ご こと を 表 お し て いま す . 

ベッ ド は 説明 する まで も な く 精 度 と 強度 を 維持 する 大 切な 土台 で す . 高級 鋳鉄 
を エー ジン グ ( 枯 らし ) し て 研磨 仕上 げ し た 製品 が 最良 で す . 

主軸 台 を 貫通 し て 回 転 し て いる の が 主軸 で , ミニ 旋盤 で は 前 後 2 個 の 軸受 で 支え 
て いま す . 中 空 に な っ て いま すか ら 長 いま ま の 工作 物 ( 丸 棒 な ど ) を 差し こん で 加 
工 で きま す . 右端 (主軸 端 ) は チャ ッ ク や 面板 を 取り 付け られ る よう 「 ね じ こ み 式 」 
また は | フラ ンジ 式 ] 構造 に な っ て いま す ( 第 5 章 図 5-3 5-4 参 照 ). 一 長 一 短 で ど 
ちら が 良い と は いえ ませ ん . 貴 通 穴 の 右端 は ナチ テー パー( 円 雛 ) に な っ て いて 各種 の 
セン ター や 工具 が 挿入 で きま す . 主軸 と 軸受 は その 構造 , 寸法 , 材質 , 貫通 穴 の 
太 き 等 に よっ て が ん じょう さき が 決ま り , 切削 の 安定 , 精度 や 仕上 り の 良き な ど に 
大 きく 影響 する 重要 な 部 品 で す . これ ら が 良心 的 に 作ら れ て いる か いな か に よっ 
て , 同じ 大 き さ の 旋盤 で も ずい ぶん 切削 性 能 に 差 が あり ます . 

主軸 を 回 す 動力 は 興 に ある モー ター で , いろ いろ な 大 き さ の プー リー (滑車 ) を 
備え て ベル ト を 掛け 替え る こと に よっ て 主軸 の 回 転 速度 が 変え られ ます . 現在 市 
販 さ れ て いる ミニ 旋盤 は 低速 か ら 高速 まで 6 一 7 段階 程度 で す . 主軸 の 回 転 数 が 速 
い ほ ど 良 い 製 品 と 思う の は 間違い で , その 理由 は 後に 書き ます が , 旋盤 が 小さ い 
ほど 低速 が 必要 な の で す . 一 般 に ミニ 旋盤 は いろ いろ な 事情 が あっ て 最低 速 の 回 
転 が 速 過ぎ ます . な お , ご く 小 型 の ミニ 旋盤 に は ,. カー ボン ブラ ン の 付い た いわ 
ゆる ユニ バー サル モー ター を 使っ た も の が あり ます が , バイ ト が 工作 物 に ふれ て 
負荷 が か か っ た 途 端 に 回 転 速度 が 落ち る の で 大 変 使 い に く いも の で す . 誘導 型 モ 
ー タ ー の 方 が 回 転 が 平均 し て 使い や すい の で す . 

心 押し 台 ( 図 1-2) の 本 体 は 丈夫 な 鋳物 で で き て いて , 心 押 し 軸 が 叶 通 し て いま 
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す . その 左端 に は いろ いろ な 工具 を は め ら れる テー ノッ パー 究 が あい て いて , その 中 
心 は 主軸 の 中 心 に 一 致し て いま す ( 厳 審 に は わずか 高く し て あり ます ). 心 押し 台 
は , 加工 目的 に 合わ せ て 工具 を は め 替 えて 保持 する , バイ ト に 押さ れ て 工作 物 が 
逃げ る の を 防い で 安定 し た 切削 を する , な どの 大 切な 脇役 を つと め ま す . 
往復 台 ( 図 1-.3) は ベッ ド に 密 着 し て 動き ます . 手前 に た たれ 下がっ て いる 板 ( エ プ 
ロン と いい ます ) の 内 側 に 固定 し た ナッ ト が 親 ね じ と 噛み 合っ て いる の で , 縦 送り 
ハン ドル ( 親 ね じ ハ ンド ル ) を 回 し て ベッ ド 上 を 動か す の で す ( 縦 送り ). そし て 必 
要 な 時 は 任意 の 位置 で し っ か り 固定 で きま す . また 往復 台 は 横 送り 台 の 土台 の 役 
目 を し て いま す . 横 送 り 台 は アリ 溝 ( 図 1-3) で 往復 台 に し っ か り 結 合 さ れ て いて , 
横 送り ハン ドル を 回 す と 横 方 向 つ まり 作業 者 か ら 見 て 前 後方 向 に 精密 に 動か すこ 
と が で きま す . 横 送り 台 の 上 面 に は 逆 型 の 溝 (本 溝 ) が 切っ て あり , 刃物 台 そ の 
他 の アク セ サ リ ー を ね じ 止 めで きま す . つい で に , 横 送り 台 そ の も の を 刃物 台 と 
呼ぶ こと が あり ます が 正しく な い の で , この 本 で は は っ きり 区 別して 呼び ます . 
横 送 り 台 の 上 に は 複式 刃物 台 を 固定 し ます . 角度 目盛 の 付い た 旋回 合 に 乗っ て 
いて , 誕 盤 の 中 心 軸 に 対し て 自由 な 角度 に バイ ト を 動か せま す . 複式 刃物 台 を テ 
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1 . ミ ニ 旋 盤 と は 
ーッ パー アタ チ メ ン ト と 呼ん で いる 例 も あり ます が , 普通 旋盤 用 テー パー アタ ナチ メ 
ント (まっ た くく 構造 が 違う ) と 非常 に まぎらわしい の で , この 本 で は 正しく 〈 複 式 刃 
物 台 と 書き ます . 

刃物 台 は 文字 通り 刃物 を 固定 する 台 で す . 図 1-1 に は 一 番 簡単 な , バイ ト を 1 本 
だ けつ けら れる 単式 刃物 台 を 書い て あり ます が , 4 本 の バイ ト を 仕事 に 応じ て 選ぶ 
能率 的 な 四角 刃 物 台 や , バイ ト の 妨 先 高 さ の 調節 を 楽に で きる クイ ッ ク チ ェ ン ジ 
刃物 台 (第 3 章 参 照 ) な ども あり ます . 

縦 送 り ハ ンド ル と 横 送 り ハ ンド ル を 使っ て バイ ト を 前 後 左右 に 自在 に 動か す の 
で す が , 以上 で お わか り の よう に , ベッ ド か ら バ イト まで は 何 階 も の 積み 重ね 構 
造 に な っ て いま すか ら , 各階 ご と の 誤差 や 遊び は 次 々 に 上 の 階 に 伝わっ て 累積 き 
れ て いろ いろ な 切削 の トラ ブル を 引き 起こ し ます . この た め に 各階 の 間 を し っ か 
り と 結合 し て ,。 し か も ガタ つか ず に 滑る よう に アリ 構造 に し て ある の で す . 摩耗 
し て も カミ ソリ (と いっ て も 切れ る わけ で は な く , 形 が 似 て いる か ら こ う 呼 ば れる 
の で す ) の 押し 具合 で 修正 で きる の で す . 最近 の ミニ 旋盤 は 送り ハン ドル の 遊び も 
調節 で きる 構造 が 普通 で す . どん な に 高価 な 旋盤 で も これ ら の 調整 を 怠る と 良い 
仕事 が で きま せん . 次 草 を ご らん 下さ い . 


し ピリ シル の アタ チ メ ッ シト 


図 1-1 の 中 央 に 立っ て いる の が ミー リン グ ア タ チ メ ン ト で す . ボー ル 盤 に 似 て い 
ます が 一 層 丈 夫 な 構造 に し て , 回 転 を 低速 側 に 広げ て 設計 され て いま す . コレ ッ 
トチ ッッ w ク 人 エ と シド ミル 。 メア アルダ ジー, 示 種 の み ッ ゅ メー な ど を て くわ る で そ き ーー リッ 
グ 作 半 が で きま す . 本 に そっ て 金 合 ( ミ ー リ シグ ホッ ド と いう) を 大 きく 上 下 で き 。 
さら に , 上 下 微動 ハン ドル で クイ ル の 上 下 微動 が で きま す ( 一 目盛 25/1000 ミリ). 
横 送り 台 の 上 に 工作 物 を 固定 し て 前 後 左右 に 動か し , 穴あけ や ミー リン グ 加 工 が 
で きま す . 上 下 微動 ハン ドル を ボタ ン 操 作 で 解除 し て , 送り レバ ー の 操作 で ボー 
ル 盤 と し て も 使え る 構造 が 便利 で す . 

工作 物 を 固定 する バイ ス , 横 送り 台 を 広く する ミー リン グ テ ー ブ ル , 締め 金 , 
割り 出し 盤 等 の アク セ サ リ ー が 用 意 き れ て いま すか ら 旋 盤 を 万 能 工作 機械 と し て 
翌 え 放す 。 


普通 旋盤 と の 違い 


普通 旋盤 を その まま 縮尺 し た 模型 で は あり ませ ん . プロ で な く て も 容易 に 使え 
る よう , 省略 で きる 部 分 は 思い 切り 簡単 に し , 場所 を 選ば ず 使 える よう に 鐘 鉄 の 
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一 部 を アル ミ 合 金 に 置き 替え た り し て 小型 軽量 化し て いま す . で すか ら 工 場 の よ 
う に, 重く 大 きい 工作 物 を 加工 で き な い こと は いう まで も あり ませ ん . また , 家 
庭 で も 使え る よう に 小型 モー ター を 動力 に し て いま すか ら 力 が 弱い の で す が , た 
と え ケ が を し て も 大 事 に いた る こと が めった に な く 《, 練習 用 と し て も 安全 で す 、 
重き さや 丈夫 さき , ある い は 馬力 を 比べ ます と , 工場 用 旋盤 が トラ ッ ク な ら こ ちら 
は 自転 車 か 精々 バイ ク と いう と ころ で し ょ うか . ト ラッ ク が 1 回 で 運ぶ 荷物 を 何 十 
回 か に 分 け て 運ば ね ば な ら な い の で す . 例え ば , 大 型 旋盤 が 2, 3 分 で 削る 品物 を 
ミニ 旋盤 は 20 分 も 30 分 も か か る の で す . し か し 時 間 を 競 わ な い ア マチ ナチ ュ ア に と っ 
て は 絶望 的 な 問題 で は あり ませ ん . また , 操作 の 点 で は , 往復 台 を 送る (移動 する ) 
と き , 縦 送り ハン ドル を 回 し 続け ね ば な ら な い の で 時 間 が か か り ま す ( 本 式 旋盤 で 
は 親 ね じ と 切り 離し て 早送り で きま す ). し か し 長い 距離 を 送る 仕事 は 頻 筐 に ある 
わけ で は あり ませ ん し , 工場 の よう に 長 時 間 作 業 を する わけ で は あり ませ ん か ら , 
大 き な 間 題 で は あり ませ ん . 

以上 を まとめ る と , 小さ いな が ら 旋 盤 と し て の 基本 機能 は 充分 に も っ て いる の 
で , 時 間 を 惜しま ず 根 気 良く 扱え ば 必ず 期待 に 答え て くれ る の で す . 

それ で も , 加工 で きる 精度 が 本 式 族 盤 に 劣る の で は ? と 思わ れ が ち で す が , 良 
心 的 に 作ら れ た ミニ 旋盤 は JIS 規格 また は それ に 近い 社内 規格 で 作ら れ て いま す 
か ら , 一 般 的 な 加工 や ホビ ー 作 品 に は 充分 な 精度 が あり , 工具 製作 な ど に 使用 す 
る こと も 可能 で す . た だ し 機械 その も の の 精度 も さる こと な が ら , どん な 工作 機 
械 も , 使う 人 の 知識 と 熟練 が 精度 を 大 きく 左右 し ます .「 こ の 旋盤 は 精度 が 出 な い 」 
と いう 悩み も , よく 聞き ます と 実は 使い 方 に 問題 が ある 場合 が 多い の で す . 


大 き な 工 作物 に 取り 組む ミニ 旋盤 , ミニ 旋盤 の コツ 


工場 な ら , 工作 物 の 大 きき に 合わ せ て , た くさ ん の 中 か ら 充 分 な 大 きき の 旋盤 
を 選ぶ こと が で きる で し ょ うう. と ころ が 家庭 や 小 工作 守 で は た っ た 1 促 の 旋盤 で 何 
も か も 削ら ね ば な ら な い の で , 平均 する と 旋盤 の 大 きき に 対し て 工作 物 が 大 きく 
な り ,。 し た が っ て 負荷 が は る か に 大 きい の が 実状 で す . ほとん どの ミニ 旋盤 は こ 
う し た 条件 で 使わ れ て いる と 考え て も 間違い で は な いで し ょ う . トラ ッ ク が 楽に 
運ぶ 荷物 を ミニ 旋盤 は 汗 を か きか き 苦 労 し て 運ば ね ば な ら な い の で す . そこ で 
負荷 を 少し で も 楽に する た め , 常に よく 研ぎ きす まき され た バイ ト (旋盤 の 刃物 ) を 合 
い , は や る 気持 を 押さ えて, 時 間 を か け て 根気 良く 取り 組む 必要 が ある の で す . 

も う 一 つの 問題 は 振動 で す . 旋盤 や 工作 物 が 振動 する と 決し て 良い 加工 は で き 
ませ ん . 図 1-4 は 主軸 の 大 きき を 比較 し た 図 (特定 製品 の 縮尺 図 で は な く 概 念 的 な 
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図 ) で, 上 が ミニ 旋盤 、 下 が 普 通 旋盤 で , 同じ 大 き さ の 工作 物 を くわ えて いま す . 
右端 を バイ ト で 削る と 強い 力 が か か っ て 主軸 を 曲げ よう と し , 振動 が 発生 し ます . 
軸受 が それ に 対抗 し て ふん ば っ て いま す . 主軸 が 細い ほど 曲がり (た わ み ) が 大 き 
く ,。 軸受 間隔 P が 短い ほど ふん ば り が きか な い の で 振動 が 大 きく な り , 切削 が 不 
安定 に な る こと は 容易 に 想像 で きま す . さら に , 旋盤 が 小さ い ほ ど Q/P の 比率 が 
大 きく な る の で 振動 も 大 きく な り , つい に は 心 押 し 台 で 右端 を 支え て 振動 を 押さ 
えな いと 切削 で き な く な り ま す . バイ ト て 容 を 広げ る ( 穴 ぐ で り と いい ます ) と き に 
は 心 押し 台 が 使え ませ ん か ら 一 層 大 き な 差 が あら われ ます . 直人 筐 の 大 きい 円 板 の 
外 径 や 面 を 削る 場合 も 事情 は 同じ で す . 工作 物 が 硬い ほど , 長 さ が 長い ほど , 直 
径 が 大 きい ほど , 顕著 に な り ま す . そし て 「 こ の 材料 は どちら の 旋盤 で も 振り 回 
せる の に ,。 小さ い 方 の 旋盤 で は どう し て も うま く 削 れ な い 」 と いう こと が 起こ り 
ます ,. この よう に 「 振 り 回 せる 」 こと と 「 放 定 し た 切削 が で きる 」 こと は 列 で , 
が ん じょう な 旋盤 ほど 安定 が 良い の で す . 大 型 旋盤 は 全体 の 作り が 丈夫 な の で 魏 
定 が 良く 有利 な の で す . 大 は 小 を か ね ます が その 反対 は で き な い の で す . 

さて , 「 泣 きど ころ 」 ば か り を 長 々 と 並べ で 立て まし た か ら ガ ッ カ リ さ れ た だ た か も 知 
れ ま せん が (大 型 旋盤 と 価格 を 比べ て 我慢 し よう !), 弱点 を 知る こと は 長所 を 発 
揮 さ せる コツ で す . 良心 的 に 作ら れ た ミニ 旋盤 は , 小さ く て も 玩具 で は な く 〈 く 立派 
な 工作 機械 で すか ら , 普通 旋盤 と 同じ 注意 を 守り , 次 の こと を 心得 れ ば 子 想 外 に 
立派 な 加工 や 広範 囲 の 工作 が で き , 質 的 に は 普通 旋盤 に な ん ら 和 劣ら な い 作 品 も 作 
れる の で す . ミニ 旋盤 を 駆使 し て S し や エン ジン な どの 精密 模型 作品 や 趣味 の 時 
計 (歯車 製作 を 含む ) の 製作 や , 職業 用 と し て は 研究 開発 の 大 切な を 試作 装置 の 部 品 
製作 な ど に 活用 きれ て いま す . その コツ と は , 


① バ イト を 充分 に 研ぐ . (で きる だ け 小 さい 力 で 削れ る よう ) 
② 滑 り 面 の 調整 を 怠ら な い . (機械 の 振動 や ガタ を 防ぐ ) 
③ 機 械 に な れ , 根気 良く 扱う . (無理 は 避け , 正しい 操作 を する ) 


④ 必 要 以 上 に 硬い 材料 は 避け る. ( 硬 鋼 材 等 は な る べく 使わ な い ) 
⑤ 材 料 の 余 肉 を 他 の 方 法 で 取 つ て お く . (ノコ ギリ , ヤス リ 等 を 活用 ) 
⑥ ア クセ サリ ー の 工夫 を する . (加工 の 種類 , 範囲 , 能率 が 上 が る ) 


旋 盤 の 大 き さ の あら わし 方 


音 は ベッ ド の 全長 で 大 き さ を 表現 し て 三 尽 (90cm) 旋盤 と か 六 尺 (180cm) 旋盤 

と か 呼び まし た が , 現在 は 「 振 り ] と 「 心 間 距 離 ] で 表現 し て いま す . 
振り 」 は 振り 回 せる 最大 寸法 で , 振り 150mm と いえ ぇ ば 直径 150mm の 工作 物 が 
ベッ ド に あたら な いで 回 せる こと を 意味 し ます ( 図 1-5 上 ). 「 切 り 落 し 旋盤 」 と い 





図 !-5 
っ て 図 1-6 の よう に 主軸 右 の すぐ 前 の 部 分 だ け を 低く し, 車輪 や 円 板 な ど , 薄く て 
直 穫 が 大 きい も の を 振り 回 せる よう に し た も の が あり , ユー ザー に と っ て は あり 
が た い の で す が 近 頃 は あま り 流 行 し な いよ う で す . 英国 で は 振り の 代わ り に 主軸 
中 心から ベッ ド 面 まで の 垂直 距離 を 「 心 高 ] と し て 表わし ます . 振り の お よる そ 半 
分 で す . 例え ば 心 高 3 イ ンチ 半 の 旋盤 は 直径 7 イン チ の 工作 物 を 振り 回 せる わけ で 
す . | 心 間 距 離 」( 心 間 と 略 す ) は 主軸 と 心 押 し 台 に それ ぞ れ セン ター を は め た と き 
の 和 失 端 間 の 最大 距離 で , 心 間 360mm と いえ ば 長 さ 360mm の 距離 が あり , ほぼ そ 
の 長 さ の 工作 物 を 支え て 回 せる と いう 意味 で す ( 図 1-5 下 ). ミ = 旋盤 と 呼ば れる も 
の は 振り 150mm, 心 間 360mm 以下 の も の が 大 半 で す . 

し か し , 振り も 心 間 も 一 和 杯 の 大 き さ の 工作 物 ( 上 の 例 な ら 直 径 150mm 長 さ 360 
mm) を 削る の は 間 題 で す . 木 や プラ スチ ッ ク な ど 軟 ら か い 材 料 な ら 削 れる で し ょ 
うぅ が , 鋼材 や 真 鍛 な どの 金属 は 木 と は 比較 に な ら ぬ ほど 硬く て と て も 削れ ませ 
ん . 前 れ た と し て も 常時 行う と 旋盤 が 傷む で し ょ う . つま り 「 振 り | と 「 心 間 」 
は それ ぞ れ 独立 に 寸法 を あら わし て いて , 長 さ が 短い 工作 物 な ら 直 径 いく ら ま で 
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削れ る か , 直径 が 細 け れ ば 長き は いく ら ま で 削れ る か , を 指し て いる と 理解 すべ 
き で す . 削れ る 工作 物 の 重き を 示し て いる と も いえ ます . 以上 の こと は ミニ 旋盤 
に 限ら ず , 工場 用 の 旋盤 で も 同じ で す . 


各種 バイ ト 







単式 妨 物 台 
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固定 所 れ 止め 


ね じ 切 り 用 替え 箇 車 


図 |-7 ミニ 旋盤 の シス テム 


どこ に どん な アク セ サ リ ー が 付き , どん な 工具 が 使え る か , この 図 で 一 目 で わか り ま す . 
アク セ サ リ ー が 豊富 な ほど, 工作 機械 の 用 途 が 広がり 能率 も 格段 に よく な り ま す . 工場 
用 旋盤 の アク セ サ リ ー は 市 場 に 豊富 に あり ます が . ミニ 旋 衣 用 は ほとん ど あ り ま せん . 
で すか ら こ の 図 の よう に よく 考え られ た シス テム に 従っ て . アク セ サ リ ー を ふく 《 め て 製 
造 さ れ た 旋盤 は 大 変 価値 が あり , 水 く 活用 で きま す . 


2. 2: 備 
試運転 の まえ に 


据え 付け 


こん ぼう 


梱包 を あけ , 錆び 止め 皮膜 が 塗っ て あれ ば 灯油 で 拭き 取り , あと 空 拭き し ます . 
その まま 放置 する と 錆び ます か ら 大 体 乾燥 し た ら 油 引き し ます . 

据え 付け る 台 は 天 板 が 平ら で あれ ば 机 で も , 穴 あ き アン グル で 組み 立て た 台 で 
も 充分 で す . 古い ミシン の 台 や 調理 台 を 利用 し て いる 人 も あり ます . 天 板 が 元夫 
な 場合 は 。 旋盤 を あま り 強 く 締 め 付 け ま す と 天 板 に 引っ 張ら れ , わずか で す が べ 
ッ ド が ね じ れ て 加工 精度 に 影響 し ます か ら , 作業 中 に 旋盤 が 動か な い 程度 に 締め 
ます: 

旋 杉 作 業 に は 明る い 照明 が 必要 で す が , 電球 の 傷み を 防ぐ た め に 工作 台 以 外 の 
振動 の 少な い 場所 に 吊り 下 げ る か 固定 し ます . 蛍光 灯 は チラ つい て 見 え に く いこ 
と が あり ます . 

不要 に な っ た 石油 スト ー ブ の 敷き 皿 と か 料理 用 の アル ミ 和 盆 な ど を キリ コ の 受け 
皿 ( オ イル パン と いい ます ) と し て 旋盤 の 下 に 敷く と 掃除 が 楽 で す . 周囲 に キリ コ 
が 飛ぶ と 困る 場合 は 旋盤 の 背後 や 側面 に 段ボール か 板 の 囲 い を 立て ます . 


掃除 道具 


まず 必要 な の が 掃除 道具 で す . いう まで も あり ませ ん が 使い っ ぱな し で 掃除 を 
し な いと 機械 を 傷め 。 せっ か く 削 っ た 品物 が キリ ュ ( 削 りく ず ) の 山 に まぎれ こん 
で 行方 不明 に な っ た り , キリ コ で ケガ を する の が オナ で す . 荒神 等 と か 洋裁 用 の 
手 等 が 最適 で す . 

1 枚 の 布 を 繰り 返し 使っ て 機械 や 手 を 拭く と , 砥石 の 粉 な どの 異物 が 付い た まま 
機械 を 拭く 結果 に な る の で よく あり ませ ん . 図 2-1 の よう に 木 で 心 棒 と 区 夫 な 枠 を 
作っ て キッ チン ペー パー の ロー ル 紙 を 使い 捨て に する の が 魏 全 で 便利 で す 。 トイ 
レッ トペ ー パ ー は 尊 す ぎ て 不適 当 で す . 金属 部 分 は 油 で プ テ ゴ テ に な ら な いう ち 
に マメ に 拭き 取り ます . 木工 の 後 は 樹脂 が こび ぴり 付く こと が ある の て で 直ちに 掃除 
し ます . 灯油 や シン ナー で 拭き ます と 乾 燥 と 同時 に 錆び 始め ます の で , ほぼ 乾い 
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2. 伏 獲 

た 頃 に 必ず 油 引き し て お きま す . 

機械 の 部 分 に 応じ た 専用 の 掃除 道具 を 作っ て お く の も 有効 で す . 主軸 や 心 押し 
台 の テー パー 容 (テー パー ソケット ) は 工具 を 挿入 する 前 に 入念 に 掃除 し て お か な 
いと ゴミ や キリ コ の た め に 究 の 内 面 や 工具 の シャ ンク ( 柄 ) に 傷 が 付き , 長年 繰り 
返す と 把握 力 が 弱く な っ て 作業 に 支障 を きた す 結 果 に な り ま す . 図 2-2 の よう に 
の テー パー に あら まし 合わ せ て 削っ た 木 の 棒 を 縦 に 溝 割り し て 紙 ま た は 布 を 挟み 
ます . 図 2-3 は 工 溝 や 夫 え 歯車 ,。 チャック, 親 ね じ な どの 秋 い 場所 の 掃除 用 で す . 
工具 店 に ある 竹 プ ラ シ か 使い 古 し の 歯ブラシ ( 粉 を よく 洗い 落し て 乾かす ) を 必要 
な 幅 に 切り ます . 

真空 掃除 器 で 吸引 し て 掃除 する の は OK で す が , コン プレ ッ サ ー の 圧力 空気 を 
吹き 付け て 機械 を 掃除 し て は な り ま せん . 思い が け な い 場所 まで キリ コ が 押し こ 
まれ て 掃除 どこ ろか 反対 の 結果 に な り , 砥石 の 粉 な ど が 混 し っ て いる と 摩耗 の 原 
因 に な り ま す 。 狭い 工作 室 で グラ イン ダー を 使う と , よほど 気 を つけ な いと あ た 
り 一 面 に 太 石 の 粉 が 飛び 散っ て いる と 思わ ね ば な り ま せん . 加工 の すん だ 工作 物 
を コン プレ ッ サ ー で 掃除 し て も よい が , 旋盤 自体 に は あて な い の が 賢明 で す . 


の 


キッ チン タオ ル ( 紙 ) 
また は 布 を 巻き 付け 


( イ る . 布 は 上 繁 に 洗う . . 品 紗 ク ーー 
ニュ ーーーーー = 一 
ーー ラジ 





幅 を 適当 
ルル 押 し 軸 の 穴 に 大 体 に 削る . 
図 2-| 合せ て 削っ た 木 の 棒 図 2-3 


給油 と 防 錆 
取扱 説明 書 に し た が っ て 忘れ ず に 油 引き し ます . ガソリン スタ ンド で エン ジン 
オイ ル を 1 缶 買 えば ずい 分 長い 間 使 えま す . 
ベッ ド は 旋盤 の 生命 で すか ら , 硬い 工具 を 置い た り 落 し た り し て 傷 を 付け な い 
よう 日 頃 か ら 注 意 す る こと は も ちろ ん で す が , 仕事 が すん だ ら キ リコ を 掃除 し て 
油 を 引い て お きま す 。 主軸 端 の チャ ッ ク 取 り 付 け 面 や テー パー 究 が 錆び な いよ う 
に 薄く 油 引き し ます . 心 押 し 台 と 心 押し 軸 は 力 が か か る わり に は 給油 を 忘れ や す 
い 場所 で す . 親 ね じ は 頻 筑 に 掃除 と 給油 が 必要 で す . 自動 送り を よく 使う 場合 は 
親 ね じ に 噛み 合っ て いる ナッ ト , 軸受 金属 製 歯 車 等 に も 2, 3 滴 忘 れず に 差し て 
お きま す . チャ ッ ク の 爪 や 溝 ,。 ドリ ルチャ ッ ク の テー ペー 部 も 時 々 油 引き を し ま 
す . 

1 1 





夏期 は 汗 が つい て 錆び や すく , 冬期 は 夜間 に 室温 が 下がり ます か ら 翌 朝 暖房 を 
入れ る と 機械 表面 に 結露 し , 放置 する と 錆 の 原因 に な り ま す . いずれ も て いね い 
に 拭き 取っ て 油 引 き し ま す . 母屋 と 別棟 の 小さ い 工 作 室 (小屋 ? ) は と くに 純 露 に 
注意 が 必要 で す . 

錆び 止め スプ レー の 中 に は ゴム や V ベ ルト を 傷め る も の が あり ます か ら , 事前 
に 充分 な テス ト が 必要 で す . 薬剤 に 頼ら ず に マメ に 油 引 きす る の が も っ と も よろ 
し い . 錆び させ な い 最 良 の 手段 は 常時 使う こと で す . や む を 得 ず 長期 間 使わ な い 
給 谷 本 軽く 光 引 き し て 卒 作 を ビニ ミール な ど で や で み カー し 。 も モモ で くく な て 天 き ます 
あま り ゴ テ ゴ テ に 油 を つけ ます と ホコ リ が 固く こび ぴり 付き ます . 


モー ター に つい て 


JIS 規格 に 適合 また は 準拠 し た 小型 誘導 型 モ ー タ ー は , 手 で さわ れ な いよ うな 
70 一 80 で て の 温度 に も 仙 えま すか ら , 通常 の 使い 方 を し て いる 限り は 少々 熱く な っ 
て も まっ た く 心 配 は いり ませ ん . 筆者 は 騒音 を 押さ える た め に 冷却 用 ファ ン を 取 
り 除い て 連続 使用 を し て いま す が ト ラブ ル は あり ませ ん . た だ し メー カー の 保証 
は あり ませ ん か ら お すす めし て いる わけ で は あり ませ ん . し か し , バイ ト が 食い 
こん だ と き の よ うに , 外部 か ら 強 制 的 に ブレ ー キ を か けた 状態 で は 急激 に 温度 が 
上 り ま すか ら 直 ち に スイ ッ チ を 切ら ね ば な り ま せん . 放置 する と 焼 拓 し ます . 


キリ コカ バー 


削れ ば 粉 ( キ リュ) が 飛び 散り , 真 欠 ポ は 特に 目立ち ます . 目 に 飛び こむ と 困る の 
で 写真 2-4 の よう な 透明 樹脂 製 の カバ ー( チ ッ プ ガー ド ) を アク セ サ リ と し て 用 意 
し て いる メー カー も あり ます . 写 真 2-5 の よう に 文房具 屋 さ ん で プラ スチ ッ ク 製 の 
カー ド ケ ー ス を 買っ て , 立て る だ け で も 役に立ち ます . 一 番 完全 な の は 安全 眼鏡 
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を が ける こと で すず す 。 
人 間 も 機 械 も 安全 第 一 の こと 


使い 始め る と つい 夢中 に な っ て 注意 を 怠る の が 人 情 で す が , 次 の こと は 忘れ て 

は なり ませ ん 。 

① 服 装 に 注意 . ネクタイ , 手袋 は 危険 で すか ら 取 る こと . ヒラ ヒラ し た 机 も 危険 

② 飲 酒 運転 の 危険 は クル マ に 限り ませ ん . 

③ ベ ッ ド に 硬い 工具 な ど を 置い た り 落 し た り し な い . キズ を つけ る と 精度 に 影響 
する . 

④ 機 械 は どの 部 分 も 絶対 に 強く た た いて は な ら な い . 位置 決め の た め に 工作 物 や 
バイ ス ( 万 力 ) を ズラ せる 際 だ け 。 真鍋 ハン マー また は 木 プ ゾ ナ で トン トン と きわ 
の で 和 ( だ な な だ な く 。 

⑤ 締 め ね じ し を 罰 ま か せ に 締め な い . 

⑥ 工 具 な ど を テー パー 穴 に 挿入 する 前 に は 必ず 両方 と も 除 し , ゴミ を 噛ん だ ま 
ま 挿 入 し な い . 

⑦ ス イッ チ ・ オ ン の 前 に 必ず 手 で 主軸 を 回 し て 邪魔 物 が な いか を 確か め る 普 慣 を 
つけ る , 

⑧ 油 切れ の まま 運転 し な い . 

⑨ 旋 盤 作業 に サン ド ペ ー パ ー を 使っ て は な ら な い . や む を 得 な いと き は 油 を 塗っ 
た 古 新聞 ( 布 は 北 きこ まれ る の で 危険 で す ) で ベ バッド や チャ ッ ク を 終 い , すん だ 
ら 粉 を 落 き ぬ よ う 注 意 し て 取り 除く . 


上 東 


機械 は 初期 の 運転 状態 が 寿命 に 影響 する の で , 新車 を 購入 し た 時 と 同様 に 慣 ら 
し 運転 を し ます . か り に 毎日 1-2 時 間 使 用 する と し て 1 か 月 間 ぐ らい は 慣らし 期間 
と 考え , この 間 は と くに 無理 な 負 和 荷 を か け な い よう に し , 掃除 と 給油 に は げ み ま 
す . それ で も , あたり 前 の こと で す が 数 か 月 後に は どこ か に 緩み が 出 て きま す . 
家庭 電化 製品 な ど と は 違い , 工作 機械 は マメ に 調整 し な いと 最高 の 性 能 を 発揮 さ 
せる こと が で き な い の で す . ミニ 旋盤 に 限ら ず 工 場 の 工作 機械 で も 同じ で す . 


滑り 面 の 調整 


滑り 面 が が ガタ つき ます と バイ ト が 振動 し て 良い 切削 面 が 得 ら れ ま せん . と くに , 
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突っ 切り 作業 と ミー リン グ の 際 は 重要 で す . し か し キツ 過ぎ る と 重く て 非常 に 療 
労 し た り 機 械 の 摩耗 を 早め た り し ます か ら , 取扱 説明 書 を 熟読 し て て いね い に 調 
節 し , 快適 に 使え を る よう に し な けれ ば な り ま せん . 毎月 1 回 ぐら い は 定期 的 に 行う 
2 の すず 。 

往復 信 と ベッ ド の 結合 構造 は 旋盤 に よっ て 違い , 山 型 レー ル の ベッ ド で は 往復 
台 を ベッ ド の 下 か ら 引 っ 張っ て 浮き 上 が り を 調節 し て いま す . 往復 台 と 横 送り 台 
の 間 や 複式 刃物 台 は 前 章 で 述べ た アリ 溝 に な っ て いま す . 

カミ ソリ の 締め 加減 を 調整 する に は 先ず 送り ね じ を ハン ドル ご と 抜き 取り , ア 
リ 溝 に そっ て 並ん で いる 押し ね じ の ナッ ト を ゆる め て ね じ を 全部 ゆる め て , 1 本 ず 
調節 し 直し ます . 押し ね じ を 一 杯 に ね じ こ み , ほん の わずか 緩め ,。 押し ね じ が 
回 ら ぬ よう 押さ きえ な が ら ナ ッ ト を 締め ます . 滑り 面 の どの 位置 で も ガタ つか ず , 
手 で 押し て 少し 重く 感じ る 程度 で 滑ら か に 動く よう 根気 よく 調節 し ます . 順 次 2 本 
目 3 本 目 を 調節 し ます . 分 解 掃除 し た 場合 は カミ ソリ を 裏返し に 挿入 し な いよ う 気 
を つけ て 組立 て ます . 送り ね じじ 軸受 けが 図 2-6 の よう な 分 離 型 の 場合 は , ハン ドル 
③ を 仮 組み し て 一 杯 に ね じ こ ん で か ら ね じ ⑦ を 締め ます と , ね じ の 振れ を 最小 に 
組立 て る あご と が や で きま ず . 

複式 刃物 台 を スラ イド させ る 必要 の な い 場 合 は 図 2-7 上 の よう に 全長 が 噛み あ 
う 位置 で 使用 し ます . 図 下 の よう に する と せっ か く の ア リ 構 造 が 矢印 の よう に 短 
く 〈 く なり, 押し ね じ が 2 本 し か 作用 し ませ ん か ら そ れ だ け 安 定 が 悪く な る か ら で す . 


送り ハン ドル の 調節 


最近 の 製品 は ほとん ど 図 2-6 の よう な 目盛 リン グ ⑥ の つい た 複式 バハ バン ドル に 々 ヵ 
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2. 準 。 備 
っ て いま す . リン グ を 回 せ ば いつ で も 現在 位置 を ゼロ と し て 出発 で きま すか ら , 
送り 目盛 数 を いち いち 計算 し な く て も よい わけ で す . し か し リン グ が 締まり 過ぎ 
る と 重く て 回 ら ず , ゆる 過ぎ る と ちょ っ と 触れ て も 回 っ て し まっ て 目盛 が ズレ て 
役に立た な い の で , 適当 な 摩擦 を 持た せる た め に バネ また は ゴム リン グ を 挟ん だ 
り , 図 2-6 の よう に プラ ステ ィ ッ ク 自 身 の 弾 力 を 利用 し た り , いろ いろ な 構造 が あ 
り ま す . リン グ ⑥ を 送り ハン ドル ③ に か ぶせ て , ワッ シャ ②@⑤ も 忘れ ず に は め て , 
送り ねじ ① に ね じ こ み , 止ま る まで ね じ こ ん で か ら 心 持ち 戻し て ナッ ト ④ を 締め 
ます . この < 心持ち > が か な り 徹 妙 で す . 1/4 回 転 ぐ らい の 遊び は 必要 で す . キリ 
コ や ゴミ が 詰まっ て 固く な る こと が あり ます か ら 時 々 分 解 掃除 を し ます . 


和 送り ね じ ナ ッ ト の 調 節 


送り ね じ に 噛み 合う ナッ ト は 思い の ほか 強い 力 を 受け て いて 摩耗 し や すい の で , 
親 ね じ お よび 横 送り 馴 の ナッ ト に 調節 構造 を 採用 し て いる 場合 が あり ます . 図 2- 
8 は トヨ ML-360 旋 盤 の 例 で , 溝 で 仕切 られ た 二 つ の 部 分 を 小 ね じ を 押し こん で 引 
き 離 すこ と に よっ て ナッ ト を 突っ 張ら せ て 遊び を 除去 し て いま す . メー カー に よ 
っ て 構造 の 違い は あり ます が 見 れ ば わか り ま す . 普通 の 旋盤 切削 で は この 遊び が 
少々 あっ て も 不都合 は 起き な い の で 神経 質 に 考え る 必要 は あり ませ ん が , ミー リ 
ング を する 場合 は 調節 し て お く と 良い 結果 が 得 ら れ ま す . 


取り 付け ね じ 






クジ 


ま 用 
誰 あ 衝 一連 ンク リグ 
ーー レグ ググ ク 







ベル ト の 保守 


小型 ミニ 旋盤 は 丸 断 面 の ゴムベルト で 駆動 し て いま す . 負荷 の 大 きい 使い 方 を 
する と わずか 数 か 月 の 使用 で も モー ター 軸 の プー リー が スリ ッ プ し て , 突っ 切り 
な ど で ち ょ っ と 力 が か か る と 削れ な く な り ま す . ベル ト が 伸び て いる の で すか ら 
新品 に 交 換 す る と ふた だ た び 強 く な り ま す . と くに , 細か い ヒ ビ が 入る と 急激 に 駆 
動力 が 落ち 。 遠から ず 切 れ ま す . ゴム ベル ト は 安い も の で すか ら , 消耗 品 と 考え 
て 常に 手元 に 了 予備 品 を 置き , 早め に 交換 する の が よい よう で す . 
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新品 の V ベ ルト は 重く て プー リー に 良く な じ ま な い の で , 少し スリ ッ プ 加減 に 
な っ た り 回 転 が ぎ ご ちな い 場 合 も あり ます が , し ば らく 〈 使 えば 調子 良く な り ま す . 
ゴム ベル ト に 比べ る と ほとん ど 伸 び ず , めった に 切れ な い の で , アマ チュ ア や や 研 
究 開 発 の 試作 程度 の 使用 な ら , 油 で ベタ ベタ に し た り 無 茶 な 使い 方 を し な い 限 り , 


数 年 間 は 交換 の 必要 は あり ませ ん . 
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金属 を 削る 


許 盤 に 使 刃物 を バイ ト と いい ます . 旋 艇 を 生か す も 殺 す も バ イト の 研ぎ 方 と 
扱い 方 次 第 で , 研 きす まし た バイ ト を 正しく 取り 付け て 使う の が 旋盤 作業 の 第 一 
歩 で す . 

よく ご 存じ の よう に , 刃 で 物 が 切れ る の は 図 3-1 の 「 く さび ]」 作用 に よる の で 
す . 刃物 の くき び 角 度 を 機械 工作 で は 「 切 れ 刃 角 」 と か 「 刃 物 角 ] と か 呼び ます 
が , 薄い 刃 の ナイ フ ,。 つま りく さび 角 の 小さ い 刃 は 木 を 切る こと は で き て も 針金 
を 切る と た ち ま ち 刃 が こぼれ て で て し まい ます . し か し 刃 の 厚い タガネ で すれ ば 容易 
に 切る こと が で きま す . つま り , 硬い 材料 を 切る に は くさ び の 角度 が 大 きく 区 夫 
な 刃物 が 必要 で , 金属 を 切る (削る ) に は 60 一 70 度 ぐら い に し ま す . 





し 遂げ 





図 3-3 


次 に , 木 が 切ら れ て ゆく 様子 を 見 ます と , 木目 に 沿っ て ナイ フ で 切っ だ 場合 は 
図 3-1 左 の よう に ヒ モ 状 に 1 本 の 削 り 層 (キリ コ ) が 出 ま す が , 木目 に 直角 に ノミ で 
切断 し ます と 短く 切ら れ た キリ コ が 重なっ て 出 て きま す ( 同 右 ). 金属 の 場合 は 後 
者 に 似 た 削れ 方 で , 一 応 つ な が っ て 見 える キリ コ も 実は 切断 され て は 横 に 移動 し 
て 積み 上 上げ られ た キリ コ の 連続 な の で す ( 図 3-2). 真 鈴 や 鋳 鉄 な ど は つなが ら ず 
に バラ バラ に な り ま す . この よう に , 金属 を 削る と バイ ト は 非常 に 強い 力 で まず 
材料 を 押し 切り (間断 )。 バイ ト の 上 面 に 治っ て これ を 送り 出す と いう 動作 を 激 し 
い 周 期 で 繰り 返し て いま す . し た が っ て 刃先 に は 断続 的 に きわ め て 大 き な 力 が か 
か り , 騒音 も 出る し , バイ ト は こす られ て 発熱 し ます . も し , た また ま 旋 盤 の 一 
部 や 工作 物 (削ら れる 材料 ) が この 繰返し 周期 に 同調 し た 振動 (共振 ) を し ます と 切 
削 面 に 細か い 振 動 模様 が 残っ て きれ い に 削 れ ま せん . これ を ビビ リ と いい ます . 
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図 3-5 前 切れ 妃 角 


横 ス クイ 角 


刃先 半径 
上 スク イ 角 





横 逃 げ 角 





前 逃げ 角 


写真 3-4 いろ いろ な 切り 粉 ① 軟 鋼 ( 外 径 削り ), ② 焼 
青銅 ( 外 径 削り ) , ③ 真 多 ( 外 径 削り ) , ④① ア ルミ ( 外 
径 削り ) , ⑤ 団 銅 (突っ 切り ) 


で すか ら 金 属 を 削る 旋盤 は が ん じょう に 作ら れ , バイ ト も 工作 物 も で きる 限り し 
っ か り と 固定 し , 刃物 角 の 大 きい バイ ト を 使う こと に な る の で す . し か し 刃物 角 
が あま り 大 きい と クサ ビ 効 果 が 落ち て 切れ 味 が 悪く な り 動 力も むだ に な り ま すし , 
反対 に , 逃げ 角 や スク イ 角 ( 図 3-3) を 大 きく し て 刃物 角 を 小さ くす れ ば , 刃 の 強 
度 が 低く な っ て ビビ リ が 起き や すく な り , また だ た, 刃先 の 熱 が 逃げ に くく な る の で 
刃先 温度 が 上 が り , 鈍る 機会 が 増え る の で す . 

バイ ト の 角度 は こう し た 条件 を 考慮 し て 長年 の 経験 か ら 作 り 出 され た も の て で て, 
図 3-5 の よう に 立体 的 に 角度 が つい て いま す . この 例 は 右 剣 バ イト と 呼ば れる も の 
で , 太い 矢印 の 方 向 に 切り 進む よう に 使い ます . 当然 , 進行 方 向 に あたる 横 逃 げ 
角 が 必要 で すし , 上 スク イ 角 と と も に 横 ス クイ 角 も 考 應 し な けれ ば な り ま せん . 
こう し た 角度 は 最高 の 切削 能率 を 発揮 し て 経済 効果 を 上 げ る た め に 重要 な こと な 
の で , どの 専門 書 に も の っ て いま す . 

し か し 工場 用 の デー タ は その まま で は ミニ 旋盤 に は 当て は まり ませ ん 。 工場 の 
よう に 加工 時 間 の 短縮 を 争っ た り 特 別 硬い 材料 を 削っ た り は し ませ ん が , 旋盤 全 
体 の 剛性 が 低く 動 カ が 弱い の に , 扱う 工作 物 は 旋盤 に 比較 し て 大 きい と いう 状況 
で すか ら , 快適 に 使う に は , 切削 時 の 抵抗 を 少し で も 小さ くす る た め に バイ ト が 
よく 切れ る こと が 大 切 で す . そこ で 次 の 注意 が 必要 で す . 
① 刃 物 角 を 小さ い 目 に し て 切れ 味 を 良く する . 
② 刃 先 の 半径 は 面 の 仕上 が り に 関係 する 重要 な ポイ ント で す が , 大 きく すれ ば カ 

不足 で 削れ な か っ た り , 振動 し て ビビ リ の 原因 に な り ま すか ら , 染 バ イト な ど 

の 特別 の 場合 を 除い て , せい ぜ い 0.5mm 以下 に 押さ きえ る の が 安全 で す . 
③ 面 倒 が ら ず に マメ に 刃先 を 研い で , 絶え を ず シ ャ ー プ な 刃先 を 確保 す る. 
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3. バ イト 
④ 個 々 の 旋盤 の 丈夫 さや や 動力 の 強 さ に 応じ て 送り の 速 さ を 加減 する . 


バイ ト の 動き 


回 転 し て いる 工作 物 に バイ ト を 押し つけ て , どの よう に 動か せ ば どん な 面 が 削 
る の で し ょ うか . 陶芸 ロク ロ か ら 容 易 に 想像 され る の で あえ て 説明 は いら な いと 
思う の で す が , 話 の 順 庁 と し て 図 3-6 を 書い て お きま す . 詳し い 事 は 後 の 章 で も 説 
明 し ます . 

旋盤 の 主軸 は 常に 図 の 矢印 の 方 向 に 回 っ て いま す . これ に 工作 物 を くわ えて バ 


の 


外 径 削り 端面 削り 笑っ 切り 中 ぐり ( 穴 ぐ り ) 





図 3-6 


イト を あて , 矢印 の 方 向 に ゆっ くり 移動 きせ る と 削ら ち れ て 行き ます . 外 径 削り は 
リン ゴ の 皮 剃 き と 同じ で す . 2 種類 の バイ ト が 書い て あり ます が , 右 は 片刃 バイ 
ト , 左 は 真剣 バイ ト と いい ます . 端面 削り は 外周 か ら 中 に 向かっ て 削り , 中 心 に 
到達 し た ら 完了 で す . 図 で は 丸 棒 の 端面 (切り 口 ) を 削っ て いま す が , 同じ や り 方 
で 角 板 を 回 し て 表面 を 削る こと が で きま す . 突っ 切り は 開き な れ な い 言 葉 と 思い 
ます が , 非常 に 長く て 幅 の 狭い 刃 を まっ すぐ に 切り こん で 工作 物 を 切断 する こと 
で す . 図 は 切れ 落ち た 状態 で 真中 に ヘソ が 残っ て いま す が , も う 少 し バイ ト を 前 
進 き せま す と これ も 削り 落 き れ ま す . リン グ 状 の 深い 溝 は , 突っ 切り を 途中 で や 
め れ ば で きる わけ で す .。 中 で り は リン ゴ の 心 を え で ぐり 取る の と 同じ で す . リン ゴ 
と 違っ て 硬い の で , あら か じ め 他 の 手段 (ドリ ル な ど ) で 穴 を あけ て か ら バ イト で 
広げ る の で す . この ほか に 旋盤 の も っ と も 得意 技 で ある 「 ね じ 切 り ]」 が あり ます 
が , 外 径 削り の 応用 で す .「 ね じ 切 り 」 の 章 で 見 て くだ さい . 


ミニ 旋盤 用 バイ ト の 材質 , 構造 


ここ で は ミニ 旋盤 に 関係 の ある も の だ け に 絞っ て 大 ざっ ぱな 説明 を し て お きま 
す . バイ ト 材 に つい て も う 少 し 詳し いこ と は 第 22 章 | カッ ター の 自作 ] を ご らん 
(だ きい 。 


銀 ロ ウ 付 け 


図 3-7 





写真 3-8 ミニ 旋盤 用 ハイ 
スバ イト 左 か ら 
① 丸 バイ ト 用 V ブ ロッ ク 
② め ね じ 用 ね じ 切 り バ イト 
③ 中 ぐり バイ ト 大 

④⑧ 中 で ぐり バイ ト 小 

⑤ お ね じ 用 ね じ 切 り バ イト 
⑥ 右 片刃 バイ ト 

⑦ 剣 バイ ト 

⑧ 突 っ 切り バイ ト 用 奉 刃 
⑨ 突 っ 切り リバ イト 

⑩ 完 成 バ イト 





メオ 基 〆 パ イト 


ミニ 旋 盤 に は 主として ハイ スバ イト が 使わ れ て いま す . 市 販 品 は 「 付 け 刃 バイ 
ト ( 図 3-7)」 と いっ て 角形 の シャ ンク ( 柄 ) の 和 端 に ハイ ス の 小片 (ティ ッ プ ) を 銀 ロ 
ウ 付 けし た も の や , ハイ ス 材 で 全体 を 鋳造 し た も の (写真 3-8②-⑦) が あり ま 
す . これ ら の 市 販 品 で ほとん どの 仕事 の 間に合い ます が , 特別 の 形 が 必要 な 場合 
は 「 完 成 バ イト 」 を 買っ て 自分 で グラ イン ダー に か け て 研い で 作り ます . これ は 
ハイ ス 材 を 焼き 入れ 研磨 し て 図 3-9 の よう に 角 ま た は 丸 の 棒 に し た も の で , 数 本 常 
備 し て お く と よろ し い . 寸法 は いろ いろ あり ます が ミニ 旋盤 用 に は 6X6 ま た は 8X 
8mm 断面 の 角形 が 適当 で す . 突っ 切り リバ イト 用 の 板 状 の も の (写真 3-8⑧) は 写真 
の ⑨ の よう に 専用 の バイ ト ホル ダー に は め て 使い ます . この よう な , 研い で 刃 を 
つけ な いと 使え な いも の を 「 完 成 バ イト 」 と 呼ぶ の は 大 変 奇妙 で す が , 呼び な ら 
わ さ れ た 言葉 で すか ら そ の まま 使っ て お きま す . 「 未 研 バ イト 」 と 呼ば れる 場合 も 
あり ます . 
超 硬 バイ ト 

超重 合金 は 高価 な 上 に 脆い の で バイ ト 全 体 を こ れれ で 作 。 ら ず , 図 9 イ と 同上 ま よう 記 
超 休 丸 先 ( テ イツ プ ) を ロウ 付け し た も の と , 刃先 を 取 奉 えら れる よう に ね じ 止 め 
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3. バ イト 
に し て 使い 捨て に こす る 「 ス ロー アウ ェ エー」 形 の 2 種類 が あり ます . 

超 硬 バイ ト は 研ぎ 直し を せ ず に 碑 い 工 作物 を 高速 で 数 多く 削れ ます か ら , 工場 
の 量産 作業 に も っ ぱら 使わ れ て いま す . 当然 ミニ 旋盤 で も 速く 楽に 削れ る だ ろう 
と 考え 勝ち で す が , ミニ 旋盤 で 工場 用 旋盤 な み の 高 速 重 切 前 は で きま せん か ら 超 
硬 バ イト の 能力 を 活用 で きず , その 上 , 超重 バイ ト は 振動 を 受け る と 刃先 が 欠け 
や すい の で , ビビ リ や 振動 が 出 や すい 突っ 切り と か , 刃 が 断続 的 に 衝撃 を 受け る 
切削 (断続 切削 ) - 例 えば 角材 の 外 径 削り , 異形 工作 物 の 切削 な ど - に は ハイ ス の は ほ 
う が 安全 で す . 結局 ほとん どの 場合 は 経済 的 な ハイ スバ イト て 充分 で す . 

た だ し , 鋳鉄 の 黒 皮 .。 と くに , 鋳造 時 に 部 分 的 に 急冷 され て で きる 非常 に 硬い 
皮 ( チ ル と いい , ハイ ス で は 歯 が 立 た な い ) と , 硬く て し か も 加工 硬化 (加工 され る 
こと に よっ て さら に 硬く な る こと ) を 起こ す ス テン レス の 切削 に は 超 硬 バイ ト は 
大 変 効果 的 で すか ら , シャ ンク が 太く < 刃 が 大 きい 超 硬 バイ ト を 備え て お く と よろ 
し es。 

バイ ト の 自作 は 比較 的 簡単 で 経済 的 で す . 自作 に よっ て 刃物 の 性 質 が よく 理解 





写真 3-10 いろ いろ な 超 硬 バイ ト ① 自 作 差 し 込み バイ ト , ②⑫ 同 , 
中 で ぐり , 外 径 に も 使え る 自作 バイ ト , ③ 使 い 古 し の ティ ッ プ を ろう 
付け し た 自作 バイ ト , 市販 品 付け 妨 バ ベイト, ⑤ ス ロー アウ ェ イ 
(使い 捨て ) 型 バ イト . 

で きま すか ら 第 21 章 を 参照 し て 試 みて 下さ い . 


バイ ト の 研 き 方 


時 
安全 に 作業 する よう に 次 章 を 参考 に し て 下さ きい . 必ず 砥石 の 円 周 面 を 使い ( 図 3 
-11) 側面 で 研い で は な り ま せん . 強く 押し つけ ず , バイ トト 材 を 頻繁 に 水 に つけ て 
冷 し な が ら 研 ぎ ま す . 刃先 を 上 か ら 見 た 形 ( 姿 ) は 用 途 に 応じ て 違 いま す が 横 か ら 
見 る と 非常 に 鋭く 。 刃先 だ けが 工作 物 に 当たる よう に 研ぎ ます . ね じ 切 り バ イト 
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図 3-13 


図 3- | 





図 3-12 


図 3-14 





(第 9 章 参 照 ) の よう に 次 が 厳重 な も の 以外 は さほど 神経 質 に な ら ず に 手持 ち で 研 
げ ば 充分 で す . あら まし の 形 に 研い で か ら ス クイ 角 , 逃げ 角 を 目 見 当 で つけ ます . 
真 答 用 は 食い こみ を 防ぐ た め に スク イ 角 を ゼロ に する の が 本 筋 で す が , 実際 に は , 
スク イ 角 を 付け た 鋼材 用 バイ ト で 兼用 し て も 大 し て 不都合 は あり ませ ん . ね じ 切 
り バ イト な ど 角 度 の うる さい 場合 は 図 3-12 の よう に ブリ キ で 臨時 に (て いね い に ) 
角度 定規 を 作り , バイ トシ ャ ンク の 側面 を 基準 に し て 研い で お きま す と , 旋盤 に 
固定 する 際 シ ャ ンク を 面板 また は チャ ッ ク 面 に 当て る だ け で 正確 に セッ ト で きま 
す . 

完成 角 バ イト 材 か ら 突 っ 切り バイ ト を 作る 場合 、 グラ イン ダー に ベベ 夕 に 当て て 
研 き ます と 時 間 も か か る し 硝石 も 早く 摩耗 し ます . 図 3-13 の 順 で カド か ら 落 し て 
行け ば 比較 的 楽 で す . 写真 3-8⑨ の よう な 市 販 の 板 バ イト と ホル ダー を セッ ト に し 
た 突っ 切り バイ ト は 研ぐ 手間 が ずい ぶん 省け ます . 

ホー シダ 

刃先 の 凹凸 は 工作 物 表 面 に 再現 し ます . 切れ 刃 を て いね い に 仕 上 げ る と 低速 回 
転 で も きれ いな 切削 面 が で きま す . 荒い バイ ト で 高速 切削 を する より は る か に よ 
い の で す . そこ で , グラ イン ダー 研ぎ の あと 図 3-14 の よう に オイ ルス トー ン ( 長 る 
10 セ ンチ 前 後 の 小 きい 砥石 . 断面 形 は 知 形 , 丸 , 三角 な ど が あり , 値段 が 安い ) に 
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写真 3-15 図 3-16 


油 を 数 滴 た らし , 切れ 刃 部 (エッ ジ ) だ け を 摺 っ て で きれい に 仕上 げ ま す ( 攻 真 3- 
15). 切れ 刃 以外 の 部 分 に は グラ イン ダー 目 が 残っ て いて も 差し 支え あり ませ ん . 
写真 は わか りや すい よう に グラ イン ダー の 削り 跡 に 時 マジ ッ ク を 塗っ て あり ます . 

また , 刃先 が 文字 通り と が っ て いま す と きれ いな 切削 面 に な り ま せん か ら , 突 
っ 切り バイ ト な ど 特 別 の も の を 除い て , 刃先 (上 か ら 見 て ) の カド を 少し 落す よう 
に 半径 0.3-0.5mm ぐら い の 丸 み ( ア ー ル ) を つけ ます . 図 3-16 の よう に , 砥石 を 
A 方 向 に 滑ら ちら せな が ら B の 方 向 に 回 し ます と 滑ら か に 丸く な り ま す . 小型 砥石 の 
代わ り に , 平ら な 金属 の 厚 板 に 荒さ 400 番 ぐら い の サ ンド ペー パー を 貼り 付け た も 
の で も 良い 結果 が 得 ち られ ます . 

超 硬 バ イト は 普通 の オイ ルス トー ン で は 研 げ ませ ん か ら , 炭化 析 素 を 固め て プ 
ラス チッ ク の 柄 を 付け た 歯 プ ラ シ 形 の 「 ハ ンド スト ー ン 」 を 使い ます . オイ ルス 
トー ン よ り は か な り 高 価 で す . 


バイ ト の 取り 付け 


強い 力 を 受け る の で し っ か り 固 定 し ます . 刃先 が 図 3-17 の よう に 長く 〈《 突 き 出 て 
いる と 振動 が 増し , 良い 切削 が で きま せん か ら オ ー バ ー ハ ング を 最小 限 に し て 取 
り 付け ます . 刃先 は 常に 旋盤 の 心 高 に 合っ て いな けれ ば な り ま せん . 理由 は , 
① 誇 張 図 3-18 の よう に, 刃 の 高き に よっ て スク イ 角 (ge) や 前 逃げ 角 ( ヶ ) が 変化 し て 

し まっ て 切れ 味 が 落ち た り 切 削 面 が 汚く な る . 

バイ ト 


刃物 台 
オー バー ハン グ 






正しい 場合 
図 3-17 
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刃 高 が 低い 時 刃 高 が 正しい 時 
図 3-21 

図 3-20 

ベッ ド 上 の 心 高 

往復 台 上 の 心 高 
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② 刃 が 高い と 切削 径 が 小さ く な る に つれ て 切れ な く な り , つい に は 刃 の 腹 が 当 た 
っ て まっ た く 切 れ な 〈 く な る (誇張 図 3-19). 突っ 切り バイ ト を この 状態 で 無理 に 
進め る と 突然 食い こん で バイ ト を 折る 

バイト を 進め る 送り ダイ アル の 目盛 通り に 直径 が 削ら れ な い ( 誇 張 図 3-20). 
B>A な の で , 目盛 で A だ け 削 っ て も 予定 寸法 に な ら な 

刃 高 の 測定 は | 机 間 し きもと ポー と 時 ぶな と か 部 の で ュ サ R 異 きき を ラ 当 と 

か で わか り ま す が 意 外 に 面倒 な の で , 図 3-21 の よう に チャ ッ ク に 丸 棒 を くわ える えて, 

洛 板 を バイ ト で 押し ます と 板 の 傾き で 判断 で きま す . 図 3-22 の よう に スコ ヤ に ケ 

が え キ 線 を 入れ て ゲー ジ に 兼用 する こと も 行わ れ て いま す が , スコ ヤ を 粗末 に 扱い 

勝ち に な る の で 感心 し ませ ん . EMB 

24 の 刃 高 ゲー ジ の 自作 を お すす めし ます . 横 送 り 台 上 に 置い て 刃先 に 突合せ る と 

計 0 0 80 二 UEIF ER 
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図 3-26 


節 を し ます . 敷き 板 と し て 0.1-2.0mm の いろ いろ な 厚 さ の 小さ い 板 を 小 箱 に 整 
理 し て お く と よろ し い 。 図 3-26 左 の よう に 充分 な 長 さ が 必要 で , 図 右 X の よう な 
無理 な 締め 方 を する と 力 高 不安 定 で ビビ リ の も と に な り ま す . 


バイ ト の 大 き さ 


図 3-27 は ミニ 旋盤 の 動力 伝達 の 経路 を 示し て いま す . モー ター か ら 伝 わる 動力 
は ベル ト や プー リー, 中 間 軸 な どの 摩擦 抵抗 で 多少 消費 され ます が , 大 部 分 は 主 
軸 か ら 工 作物 に 伝わり , 最終 的 に は バイ ト に すべ て の 力 が か か る こと が わか り ま 
す . で すか ら 強 力 な 切削 を する 場合 は バイ ト も それ に 応じ て 丈夫 な , つま り 断 面 
寸法 の 大 きい も の が 必要 で す . その 一 方 で ,. モー ター の 強 さ に 見 合っ た バイ ト を 
使え ば 充分 で ある こと も わか り ま す . ミニ 旋盤 の バイ ト は シャ ンク の 断面 が 8X8 





図 3-27 
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mm あれ ば 充分 で 、 それ 以上 大 きい シャ ンク は 意味 が あり ませ ん . そし て , 時 計 
と か 模型 の 微細 な パー ツ は 削り し ろ も 小さ い の で , 小さ い 刃 を 差し こん だ 「 差 し 
こみ バイ ト 」 か , 3X3 ま た は 4※X4mm 程度 の 完成 バイ ト を 研 げ ば 充分 で , 経済 的 
で すし 研ぐ の も 楽 で す . 

以上 の こと か ら , 標準 的 な を 8X8mm シャ ンク の バイ ト を 一 揃い 持っ て いれ ば , 
あと は 必要 に 応じ て 細い 完成 バイ ト か 差し こみ バイ ト で 間に合い ます . 


クイ ッ ク チ ェ ン ジ 有 刃物 台 


クイ ッ ク チ ェ ン ジ 刃 物 台 は バイ ト 1 本 ずつ に カー トリ ッ ジ を つけ , これ を 刃物 台 
本 体 の アリ 溝 に 挿入 し て 使い ます . 敷き 板 不要 で , 高き 調節 ね じ を 一 度合 わせ て 
お け ば 着脱 し た と き 刃 高 も 刃先 位置 (前 後 左右 ) も 変化 し ませ ん . 図 3-28 は トヨ 
ML-360 旋 盤 用 で , カー トリ ッ ジ が 2 個 付属 し て いま す が , あと 2, 3 個 買い 足せ ば 
た いて い の 間 に 合い ます . 工夫 すれ ば 他 の 旋盤 に も 使え る は ず で す . 

バイ ト の 代わ り に 小さ い 工 作物 を 挟ん で , 好き な 高き に 固定 し て ミー リン グ を 
する こと も で き , 限ら れ た 範 胃 で す が バ ー チ カル テー ブル の 代用 に な り ま す . 第 
18 章 を 参考 に し て 下さ きい. 

高 さ 調節 ね じ 








バイ ト 
カー トリ ッ ジ 
本 体 固定 ね じ 


カー トリ ッ ツ 
固定 ね じ 


本 体 


図 3-28 
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繰返し ます が , マメ に バイ ト を 手入れ し て こそ 良い 仕事 が で きる の で , グラ イ 
ンダ ー は 旋盤 の 伴 但 と し て な く て は な ら ぬ 存在 で , ぜひ 備え て お きた い ゆい 機 械 で す . 
バイ ト 以 外 の 刃物 も 研 げ る し , 旋盤 に 比べ る と 高価 な 買物 で は あり ませ ん . 手 回 
し の 小さ いも の か ら あ り ま す が , あま り 小 さい の は 使い に くい の で , 砥石 直径 150 
mm(6 イ ンチ ナチ ) の 両 頭 形 ( 図 4-1) で 1/4 馬 力 程度 の モー ター つき が 適当 で す . 

グラ イン ダー を 買う と き 工 具 店 に 相談 すれ ば 適当 な 砥石 を 付け て くれ る の で す 
ぐに 使用 で きま すか ら , お 急ぎ の 方 は この 章 は 飛ば し て いた だ いて も よい の で す 
が , 安全 に 作業 する た め に 「 砥 石 の 取り 扱い | と | グラ イン ダー の 取扱 ] の 項 だ 
け は ぜひ お 読み くだ さい 





砥石 の 働き 


旋盤 で 削る の を 旋 削 と いい , 砥石 で 削る の を 研削 と いい ます . それ で は 砥石 は 
どん な 構造 で , 金属 を どの よう に 削る の で し ょ うか .。 


目 つ ぶれ 目 詰 まり 
図 4-3 





の 7 


グラ イン ダー に も っ ぱら 使わ れ て いる 人 人造 砥 石 は , ちょ うど セメント を 接着 剤 
と し て 小石 を つなぎ 固め る コン クリ ー ト に 似 て いま す . 小石 に 相当 する の が 砥 粒 
と 呼ば れる 硬い 粒 で , これ を 結合 剤 で つない で 焼き 固め て 作ら れ ま す ( 図 4-2). 

回 転 し て いる 砥石 に 材料 ( 今 の 場合 は バイ ト ) を 押し つけ ます と 硫 粒 の カド で 材 
料 が 削ら れ ま す が , や が て カド が 摩耗 する と 削る の に 力 が 要 る よう に な り , 硫 粒 
に は それ だ け 余 分 に 力 が か か る の で 砥 粒 が 負け て 割れ て カド が 立ち , 新しい 研削 
の 「 刃 |」 が で きま す . 砥 粒 が さら に 摩耗 する と 結合 剤 が 負け て 硫 粒 は 脱落 し , 次 
の 砥 粒 が 顔 を 出し , 研削 が 引き 継が れ て 行き ます . つま り 役 目 を 灯 た し た 硫 粒 が 
どん どん 脱落 し て ゆく 一 方 で 新しい 砥 粒 が 現れ る の で 研削 面 が 維持 され , 材料 面 
を 引っ 播 い て 行く の で す . 

砥 粒 の 硬 さ や 結合 剤 の 強 さ が 適当 で な けれ ば この バト ンタ ッ チ が うま く 運 ば な 
く な り ま す . 砥 粒 が 丈夫 過ぎ る と 割れ な い の で 新しい 刃 が で きず , 擦り 減る ば か 
り で 砥 粒 面 は ピカ ピカ に な り , 目 つぶ れ 状 態 に な っ て , 工作 物 が 過熱 し て 研削 焼 
け を 起こ し ます ., 結合 剤 が 強 過 ぎる と 砥 粒 が 脱落 し な い の で 研削 層 が 隙間 に 詰 ま 
っ て 溶着 し て 研削 不能 に な り 目 詰まり に な り ま す . 反対 に , 結合 剤 が 弱い と 研 粒 
が 早期 に 脱落 し て 砥石 は 歯 抜け 状態 に な り , いわ ゆる 目 こ ぼれ 状態 に な り , 砥石 
は どん どん 消耗 する ば か り で 仕上 り 面 は 悪く な り ま す ( 図 4-3). 

砥 粒 は 次 の 表 の よう な 種類 が あり ます . 

WA (ホワ イト アラ ンダ ム ) 白色 , 硬 鋼 材 に 適 す . ね ば り 強 い . 
酸化 アル ミ | 


A (アラ ンダ ム ) 褐色 、 鋼材 に 適 す . 
C (カー ボラ ンダ ム ) 黒 灰色 鋳鉄 , 真 鍛 , アル ミ 
炭化 ケイ ソ 系 銅 , に 適 す . 
C( グ リー ンカ ー ボ ラン ダム ) 緑色 , 脆い 金属 鋳鉄, 超重, に 
山 す . 
(WA は A の 中 の と くに 純度 の 高い も の , GC は C の 中 で と くに 純度 の 高い も の 


ぜ す 。) 

また , 砥 粒 の 大 きき に よっ て 研削 面 の 荒さ が 決ま り ま すか ら , フル イ で 選 り 分 
け て 荒 ( 粗 ) 目 (10 一 24 番 ), 中 目 (30 一 60 番 ), 細目 (70 一 220 番 ) に 分 類 し て 粒度 と い 
いま す . 私 た ちの 仕事 に は 60 番 ぐら いで ほとん ど 間 に 合い ます . 

砥 粒 の 密度 つま り 砥 粒 が 多い か 少な いか を 組織 と いい , 密 (c ), 中 (m), 粗 (W) 
と 表し ます . 硬く て 脆い 材料 に は 密 な いし 中 を , 軟らか く て 粘り 強い 材料 や 一 般 
の 荒 研削 に は 粗 な いし 中 を 使い ます . 
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セメント の 役目 を する 結合 剤 の 接着 強 さ を 数 字 で 表し て 結合 度 と いい , EーG 
(ご く 軟 ちら かい もの), 是 一 拭 (軟らか いも の ), エー0( 中 程度 ),、 PーS (や や 硬い 
も の ), エー グ ( ご くく 硬い も の ) と 表示 し て いま す . 粘 合 度 が 軟らか い ( 弱 い ) と 研 粒 
が 早く 落ち ます か ら 消 耗 が 速く , 反対 に 硬い と 研削 能率 が 低く な り ま す . 結合 剤 
の 種類 は た くさ ん あり ます が , 多い の は ビ ト リフ ァ イ ド 結合 剤 と いわ れる 粘土 で 
す . 記号 V で 示さ れ ま す . レジ ノイ ド 結 合 剤 は タワ ミ に 強く 機械 的 に 強い 樹脂 で , 
B 砥 石 と 呼ば れ て 広 男 囲 に 使わ れ , 次 第 に 増加 し て いま す . 


砥石 の 選択 


以上 か ら わ か る よう に , アラ ンダ ム 系 カー ボラ ンダ ム 系 それ ぞ れ の , 特性 を 生 
か し て 使う こと が 大 切 で , ハイ スバ イト を 研ぐ に は 赤褐色 の A 砥 石 が , 超 硬 バイ 
に は 緑色 の GC 砥石 が 適当 で す . ハイ スバ イト 専用 な ら 図 4-1 の 両 頭 形 の 右 に 荒 
目 , 左 に 細目 の A 砥 石 を 取付 け ま す . 超 硬 バイ ト と ハイ スバ イト の 両方 を 研ぐ な 
ら 右 に 中 目 の A 砥 石 , 左 に GC 砥 石 と いう よう に 組合 せま す . 


砥石 の 形 


断面 図 4-4 が 代表 的 で , ツマ 印 の 面 で 研削 し ます . 一 番 多 い の は 平形 で す が , 第 3 
章 で も 述べ た よう に 円 周 面 の み を 使い ます . 側面 で 強く 研ぐ と 砥石 が 割れ て 事故 
を 起す こと が あり ます か ら , 決し て 行っ て は な り ま せん . ドリ ル 研 ぎ に は 片 へ こ 
み 形 。 カッ ター 研ぎ に は カッ プ 形 や サラ 形 な ど , 用 途 に 応じ 各種 あり ます . 


E せ t 


片 へ こみ 形 テー パー カッ プ 形 カッ プ 形 
砥石 を 落し た り 重 いも の を 載せ た り し て は な り ま せん . ヒビ が 入っ て 高速 回 転 
中 に 破損 し て 大 き な 事 故に な る こと が あり ます . 
砥石 に 貼っ て ある ラベ ル は 平均 に 締め る た め の ク ッ シ ョ ン の 役目 を し て いま す 
か ら , グラ イン ダー に 取付 ける と き は は が きず に , グラ イン ダー 付属 の ワッ シャ 
( 移 石 律 の 1/3 以 上 の 直径 ) で 挟ん で ナッ ト 締 めし ます . 向かっ て 右側 は 普通 の 右 ね 
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図 4-4 


砥石 の 取扱 と 取り 付け , 保守 


し で す が , 左側 は 左 ね おじ で す . ナッ ト は 決し て 強く 締め て は な り ま せん . 

高速 回 転 で すか ら バ ラン ス が わずか に 狂っ て いて も 不快 な 振動 が 起き ます . バ 
ラン ス 調 整 の 重り を 根気 よく 調整 し , 手 で 軽く 滑ら か に 回 り , ひっ か か っ た り 特 
定位 置 で 止ま っ た り し な けれ ば OK です. 

砥石 の 円 周 面 に ひど い 凹 凸 ま た は 信心 が ある 場合 は プリ ッ カ ー を 軽く 当て て 平 
面 に し , さら に 必要 な ら ド レッ サー を か け ま す . ブリ ッ カ ー は 外観 は 角形 の 砥石 
に 似 て いま す が , 非常 に 硬い 粒子 を 固め た も の で , グラ イン ダー 砥石 に 軽く 押し 
つけ る だ け て で 迅速 に 凹凸 を 修正 で きま す . し か し , 砥 粒 が 飛び 散る の で 戸外 で 行 
いま す . ブリ ッ カ ー 自 身 も か な り 速 く 摩耗 し ます が 安価 な も の で すか ら 心 配 は い 
り ま せん . 


砥石 の 回 転 数 


回 転 数 が 低い と 研削 能率 が 落ち , あせ っ て 強く 押し つけ る と バイ ト が 焼け る ば 
か りか 砥石 の 消耗 を 早め る だ け で す . 砥石 は 毎 分 1600 一 2000m の 周 速度 が 必要 で 
す . 市 販 の 150mm 砥石 付き グラ イン ダー は 3400 回 転 程度 で すか ら 周 速 は 毎 分 約 
1600m と な り 適 当 で す が , 砥石 径 が うん と 小さ く な る と 非常 な 高速 回 転 が 必 要 に 
な る 理屈 で す . た だ し , 砥石 の ラベ ル に 記さ れ て いる 許容 回 転 速度 の 男 囲 内 に 押 
きえ ね ば な り ま せん 。 


グラ イン ダー の 取り 扱い 


精密 機械 の 大 敵 で ある 砥 粒 が 意外 に 遠く まで 飛び 散り ます か ら 旋 盤 等 の 工作 機 
械 か ら で き る だ け 離 れ た と ころ に 置き ます . し っ か り し た 促 に 固定 し , 安全 第 一 
で 使う 心がけ が 必要 で す . 

ネクタイ や や 手袋, そ で の ヒラ ヒラ し た 服装 な ど は 危険 で す . バイ ト を 布 で 巻い 
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て 保持 する の は も っ と も 危険 で す . 万 一 砥石 に ひっ か けら れる と 大 き な 事 故に な 
り ま す . 火花 が 出 ま すか ら 紙 居 や シン ナー な ど 引 火 性 の 強い 物 は 遠ざけ て 置き ま 
す . 

砥石 カバ ー( 覆 い ) な し で は 絶対 に 使用 し て は な り ま せん . 万 一 回 転 中 に 砥石 が 
割れ ます と 非常 な 勢い で 飛び 散っ て 事故 に な る の を 防ぐ た めで す . 

また 安全 眼鏡 を 着用 し な いと 硝 粒 で 目 を 傷め る こと が あり ます . 工作 物 を 押し 
つけ ます と 砥 粒 は 図 4-5 矢 印 の よう に 左上 に 飛び 出し , 一 方 で は 砥 石 の 外周 に そっ 
て 一 周 し て 飛び 出 そ う と し ます . 後者 を 止め る の が 砥 粒 止 め 板 で , 砥石 面 に ふれ 
な い 程 度 に すれ すれ に 調節 し て 固定 し ます . し か し 完璧 な も の で は な く , 砥石 の 
側面 を すり 抜け て 飛び 出す 砥 粒 が 相当 あり , 安心 は 禁物 で す . で きれ ば 改造 し て 
図 の 右 下 の 点線 の よう に 出口 を 作り , その 先 に 研 粒 溜め を つけ ます と ほとん どの 
砥 粒 は 一 周 せ ず に 水平 に 後方 に 飛び 出す は ず で す . 改造 し た も の を 工場 で 見 か け 
た こと が あり ます . 刃物 受け 台 と 砥石 と の 隙間 は , 砥石 が 当たら な い 男 囲 で で き 
る だ け 狭 く な る よう 調整 し ます . 広い と バイ ト が 挟ま れ て 大 変 危険 な の で す . 
砥石 の 正面 を 避け る よう に 立っ て スイ ッ チ を 入れ ます . 異常 な 振動 や 雑音 が な 
く , 定 速 に な っ た ら 正 面 に 立っ て 仕事 に か か り ま す . 強く 押し つけ ます と 太 石 が 
速く 摩耗 する ば か りか 刃先 が 焼け ます か ら , 軽く 当て て 研ぎ き , バイ ト 材 を 時 々 水 
に つけ て 冷 し な が ら 根 気 良く 仕上 げ て ゆき ます . 繰り 返し ます が , 熱い か ら と い 
っ て ボロ 布 を 巻い た り 手 袋 を する と , 巻き こま れ て 大 き な 事 故に な る の て で 絶対 に 
し て は な り ま せん . あら まし の 形 が で きた ら 仕 上 げに か か り ま す が , その 前 に , 
も し 砥石 面 が ひど 〈 く 凸凹 に な っ た ら 前 に 述べ た 方 法 で 修正 し ます . 

つい で で す が 旋 盤 主軸 に 砥石 を 取り 付け て 研削 を する と 飛散 し た 砥 粒 で 旋盤 が 
摩耗 し ます か ら , 決し て 行っ て は な り ま せん . どう し て も や む を 得 な い 場 合 は , 
油 を 塗っ た 新聞 紙 等 で バッド, チャック その 他 を 完全 に カバ ー を し て 行い ます . 
布 で カバ ー す る こと は 危険 で す . 


ヲ 物 台 


ね じ 切 り バ イト など , 正しい 角度 に 研ぎ たい とき フ リー ハン ド で は 骨 が 折れ ま 
す . グラ イン ダー 付属 の 刃物 台 は この 目的 に は 役に立た な い の で , 取り 外し て 自 
在 形 の 刃物 台 を 作り 付け ます と 非常 に 楽に 正確 な 研磨 が で きま す . 図 4-6 は , 回 っ 
て いる 砥石 1 に 向き 合っ て 台 2 が あり , その 溝 に ガイ ド 板 3 が は まっ て いま す . これ 
に 軸 止 め さ れ た 角度 板 4 に バイ ト 5 を 押し つけ て , 砥石 に 軽く ふれ る 状態 で 矢印 の 
方 向 に 滑ら せ て 削り ます . 図 の 場合 は 研削 面 は 曲面 に な り ま す が 前 に 説明 し た よ 
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うに 差し 支え を ありません. 平面 に 研ぎ た けれ ば 片 へ こみ 形 ま た は カッ プ 形 砥石 を 
使い ます . 

写真 4-7 は あり 合わ せ の 材料 で 製作 し た 刃物 台 の 例 で , 台 の 高 さ , 傾き , 前 後 位 
置 な ど を 自由 に 調節 で きま す . 砥 粒 が 落ち こん で 滑り が ギク シャ ク し ます か ら 角 
度 板 の 下 に 板 ( ス ライ ド 板 ) を つけ て これ を 防ぐ よう に し まし た . 製作 上 注意 すべ 
き 点 は , 使用 中 に 台 が 前 後に ゆれ た り ガ クン と 動い た りす る と 砥石 に ふれ て 大 き 
な 事故 に な る こと が あり ます か ら , 調節 腕 の 関節 部 分 は し っ か り 固 定 で きる 構造 
に する こと . スラ イド 板 と 角度 板 は 台 板 に 載っ て いる だ け な の で , グラ イン ダー 
の 振動 で 砥石 と の 間 に 落 ちこ むと 危険 で すか ら , 使わ な いと き は 忘れ ず に 外し て 
お く こ と . 短い バイ ト 材 を 急 角度 に 削る と き 手 が 砥石 に 非常 に 接近 し て 危険 で す . 
こう し た 点 か ら も まだ まだ 改良 の 余地 が ある の で す が , 完璧 に すれ ば 構造 が 複雑 
に な る の で 設計 に 悩ん で いる と ころ で す . し か し , 製作 きれ る ご 参考 まで に あえ ぇ 
て ご 般 介 し ます 。 

最後 に 。 第 3 章 で 述べ た よう に 切れ 刃 だ け を 小さ い 砥 石 で ご 仕上げ る と 完了 で す . 





写真 4-7 
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人 。 計 折 学 セ ッッ ダ 


三 瓜 ス クロ ー ル チャ ッ ク で くわ える と 工作 物 の 大 小 に 関係 な て ほぼ 心 が 出 ます 
か ら , 丸 や 六角 材 を くわ える の に も っ と も 頻繁 に 使わ れ ま す . 写真 5-1 お よび 図 5 
-2 の よう に 3 個 の 爪 が 1 個 の スク ロー ル ( 昌 取 り 線香 形 の ね じ ) に 噛み 合っ て 同時 に 
出入 り し ます か ら , スク ロー ル と 爪 は いわ ば ネジ と ナッ ト の 関係 で す . 構造 上 , 
振れ (くわ えた 工作 物 の 偏心 ) が 出 や すく , 製品 個々 の 差 は あり ます が 0.07mm で ぐ 
らい は 覚悟 し な けれ ば な り ま せん . これ は , 初め て 旋盤 を 使う と き に まず 気 に な 
る 問題 で す が 三 爪 チ ャ ッ ク の 和 宿 命 で す . し か し 後に 述べ る よう に , 使い 方 で 上 手 
に 人 逃げ られ る の で す . 





ハン ドル の ソケット 
写真 5-| 図 5-2 


チャ ッ ク の 取り 付け 


ミニ 旋盤 の チャ ッ ク を 主軸 に 取り 付け る 方 式 は ね じ こ み 式 ( 図 5-3) と , 3 一 4 本 
の ね じ で 固定 する フラ ンジ 式 ( 図 5-4) が あり ます . それ ぞ れ の 特徴 が あり ます が 
ここ で は 省略 し ます . いずれ に し て も は め 合 い 部 (レジ スタ ) や ね じ を よく 掃除 し 
て キリ コ な ど を 噛ま な いよ うに 注意 し て 取り 付け な いと 加工 精度 に 影響 し ます . 
主軸 フラ ンジ 取付 け ボ ルト 

+ 軸 


土 軸 





図 5-3 図 5-4 
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爪 の 意 脱 


爪 を 挿入 する と き は 構造 を 念頭 に 置い て 正しい 順序 を 守ら な いと , 爪 が 入ら な 
か っ た り 破 損し た りす る こと が あり ます . 正 爪 ( 順 爪 と も いい , 細い 工作 物 を くわ 
える ) と 逆 爪 ( サ カズ メー 大 径 を くわ える ) が それ ぞ れ 1 セッ ト ず つ 付 いて いる も の 
と , 1 セッ ト て で 両方 を 兼用 し て いる も の と が あり ます . 取り 扱い 方 は 同じ で す . ま 
すず す 三 つの 爪 を 番号 順に 並べ て 裏返し ます . す る と 図 5-5 の 点線 の よう に 歯 が 並 び ま 
す . 本 体 に チャ ッ ク ハ ンド ル を 挿入 し て 右 回 し し , スク ロー ル の 端 ( ね じ の 切り 婚 
め 。 切り ロ ) が No.1 の ガイ ド 溝 に 顔 を 出し た ら , ちょ っ と 逆 回 し し て 引っ こん だ 
こと を 確か め て か ら 爪 1 を は め ま す . ふた た だ た び 右 回 し し ます と スク ロー ル に 噛み 合 
っ て 抜け な く な り ま す . その まま ハン ドル を 右 回 し し て 切り 口 が 次 の ガイ ド 溝 に 
顔 を 出し た ら 同 様 に ちょ っ と 逆 回 し し て 爪 2 を は め , 同じ よう に し て 爪 3 を は め , 
全体 が 滑ら か に 回 る こと を 確か め た ら 必 要 な つか み 径 まで ハン ドル を 回 し ます . 
逆 爪 の 場合 も 同様 で す . どちら の 場合 も 歯 が 爪 の 和 端 に 近い も の か ら 順 に は め て 
ゆけ ば よい の で す . 


偏心 の な い 削 り 方 


振れ の ある チャ ッ ク で 振れ の な い 加 工 を する テク ニッ ク , と いっ て も 別に 難し 
いこ と で は な を なく , 一 度 く わ え た ら 最 後 ま で くわ え 直 きず に 削っ て し まう の で す . 
例え ば 図 5-6 上 の 軸 を 削る 場合 , 初め に 10 み 部 を 削っ て , 左右 を ひっ くり か える し て 
今 前 っ た ば か り の 10 ぁ を くわ えて 6 ぁみ を 削り ます と , 結果 は その 下 の 図 の 矢印 の 

うに 偏心 し た 軸 に な り ま す . そこ で , 図 5-7 の よ うに, 仕上 り 径 より 若干 太い 材 
料 を ,。 つか み し ろ 分 を 加え た 長き さき に 切っ て チャ ッ ク に くわ る , 外人 和仁 を 含む すべ て 
の 加工 を 最後 まで くわ える 直さ きず に 行い , 終わ っ て か ら 突 っ 切り ます と 偏心 の な い 
品物 が で きま す . これ が 正しい 使い 方 で す . つい で で す が , 残っ た つか み し ろ は 
俗 に ヘ 夕 と 呼び , 工場 で は た いて い 捨 て られ る の で す が , 我々 に は 結構 役に立つ 
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5。 爪 チ ャ ッ み 
大 き な 材 料 で すか ら , と くに 硬い も の は 避け て , 貰っ て お く と よろ し い . 
実際 の 仕事 で は どん な に 段取り を 考え て も 途中 で くわ える 直さ き ね ば な ら な い 場 合 
が あり ます . その 場合 は 以下 に 述べ ます ヤ ト イ , 割り 9 リング , ある い は 四 爪 チャ 
ッ ク や コレ ッ ト な ど を 了 機 応変 に 使う の で す . も ちろ ん , 偏心 が 問題 に な ら な い 
品物 な ら 途 中 で くわ える 直 すこ と は 自由 で す . 


爪 の 磨 和 


注意 深く 使っ て も 長い 間 に は 爪 や スク ロー ル の 摩耗 で 誇張 図 5-8 の よう に 口 が 
開い て き て 爪 の 奥 だ け で くわ える 状態 に な り , 突っ 切り や 太い 工作 物 の 荒削り の 
最 中 に スリ コギ 運動 を 起こ し て チャ ッ ク か ら せ り 出し て きた り ,。 オー バー ハン グ 
が 大 きい の で 細い 工作 物 は ビビ っ て 削り に くく な り ま す . 工 作物 に 薄い 真 鍛 板 を 
1 回 巻い て くわ えま す と 改善 きれ ます が ( 図 9-47 参 照 ). ひ どく な る と 爪 を 研磨 修理 
する か , チャ ッ ク 全 体 を 新品 に 交換 し な けれ ば な り ま せん . 


つか み し ろ 


/ の * 
6 め 








図 5-6 最後 に 突っ 切る 


図 5-7 


オー バー ハン グ 





さま ざま な 工作 物 の くわ え 方 


くわ ぇ 々 に くい 工作 物 の くわ え か た の テク ニッ ク で す . 苦 か ら の 旋盤 の 常識 で 目 
新しい こと で は あり ませ ん . 多少 の 補助 具 が 必要 で す が 旋 盤 作 業 に は つき も の で 
すか ら 。 面倒 が ら ず に 作る こと が 旋盤 を マス ター する ポイ ント です. 40 年 も 前 で 
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図 5-10 


す が , 神様 と いわ れ た ほど の 熟練 工 が , 大 切な 自作 の 補助 具 を 棚 一 杯 に 並べ て , 
自由 自在 に 使い こなし て オン ボロ 旋盤 で 素晴らし い 仕事 を し て いた の を 思い 出し 
ます . そう いう わざ を 身 に つけ た 名 人 が だ ん だ ん 見 られ な く な っ た の は 心細い こ 
区 合作 。 

細く 長い 工作 物 は 削れ る 前 に 曲がっ て し まう の で , も っ と も 厄介 な 加工 の 一 つ 
で す . 第 9 章 の 外 径 削り を 参照 し て 下さ い . な お , 長い 棒 材 は 主軸 吐 通 穴 に 差し こ 
ん で くわ える ます が , 図 5-9 の よう に 主軸 台 の 左側 に 長く つき 出し て 回 転 す る こと は 
乏 物 で す . 点線 の よう に 材料 が ひど く 振 動 し て 曲がっ て し まっ た り , 周囲 に 置い 
て ある 物 を は ね と ば し た り し て ケガ を する こと が あり ます . 

重量 の 大 きい 工作 物 の 外 径 を 削る と き は , た と え 長 さ が 短 か く て も チャ ッ ク か 
ら 飛 び 出 す と 危険 で すか ら セ ンタ ー( 第 83 ペ ー ジ 参照 ) で 押し て 低 回 転 で 削り ます . 

直径 の 大 きい 円 板 例え ば 車輪 な ど は 中 心 の ボス や 軸 を つか ん で 削る と 振動 し て 
ビビ る だ た めき れい に 削れ ませ ん . 材質 が 硬い ほど 顕著 に ビビ リ ま す . 図 5-10 の よ 
う に 工作 物 よ り 少 し 小さ きい 円 板 ( 斜 線 ) を 外 払 で つか み , 周辺 部 を 残し て わずか に 
(0.02-0.1mm) 凹み を 削り , 中 心 に ね じ を 切っ て 柱 を 立て , 右端 に も ね じ を 切り 
ます . この 柱 の 外 径 を 工作 物 の 穴 径 ピッ タリ に 削っ て 工作 物 を は め て ナッ ト で 止 
め ま す . この よう に すれ ば 工作 物 の 周囲 で 保持 され る の で 安定 が よく , 柱 を 現物 
合わ せ で 削っ た の で 自動 的 に 心 が 出 ます . チャ ッ ク の 代わ り に 面板 に じかに 押し 
つけ て も 削れ ます が , 固定 の 方 法 を 工夫 し な けれ ば な り ま せん し , 心 出し も 心 要 
受容 、 

薄肉 パイ プ は 上 難 物 で す . 三 爪 チ ャ ッ ク で つか み ま す と オム ス ビ 形 に 変形 し , 削 
り 終 わっ て チャ ッ ク か ら 外 し ます と 元 に 戻る た め 円 筒 に な り ま せん . その 上 , 切 
削 中 に カン 高い 騒音 や ビビ リ に 悩ま され ます . ひど く 〈 く な い 時 は 竹 ま た は プラ スチ 
ッ ク の 棒 ( プ ブラ シ の 柄 な ど ) で 上 か ら 押 さえ ながら 削る と 止ま り ま す が , 図 5-11 の 
よう に キッ チリ し た 蓋 を は め て 変形 を 押さ きえ , それ で も ビビ る と き は 内 部 に ボロ 
布 や 木 を 固く 詰め て ビビ リ を 防ぎ ます . 図 5-12 は 木 の 板 を 立て て 究 を あけ , 即席 
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5 。 且 贅 チ ャ タタ 


長い ボル ト 蓋 を する _ セン ター 





図 5-12 





心 棒 ( 長 ね じ ) セン ター 


図 5-13 


の 振れ 止め に する 方 法 で す . し か し , 肉 厚 が 非常 に 薄い , 例え ば 0.3mm 程度 の 空 
き 和 缶 な ど を 突っ 切る の は 容易 で は あり ませ ん . 

寸法 の 大 きい バ パイプ は , 肉 厚 が 厚く さて も チャ ッ ク か ら 外 れ て 飛び 出し や すく , 
大 変 危険 で すか ら 充 分 な 保持 の 工夫 が 必要 で す . 図 5-13 は その 一 例 で , 市 販 の 長 
ね じじ (俗称 ベン ギリ ) と ナッ ト で 2 個 の 円 板 を 固定 し , 両 セン ター 加工 で その 外 穫 を 
削っ て か ら パ イプ を は め て いま す . 回 転 動 力 を 伝え る た め に 左端 を 四 爪 チャ ッ ク 
で つか ん で いま す . か な り リコ ッ た だ た やり方 に 見 えま す が , 1 個 し か 材料 が な いと き は 
万 全 を 期す べき です. 

時 計 や 模型 な どの きわ め て 小さ い 部 品 を 悪戦 昔 開 し て 削り 終わ っ た 途 端 に 行方 
不明 に な り , 探せ ど 見 当ら ず 腹 の 立つ た 思い は だ れ に も 経験 ある と ころ で す . ま 
た , つか みにくい 形 の 工作 物 を じかに チャ ッ ク に くわ える こと は 容易 で は あり ま 
せん . これ ら は 大 きい 真 鐵 ブ ロッ ク ( 輪 切り に し た 棒 , 角材 な ど ) に ハン ダ 付 けし 
て , プ ブロック を チャ ッ ク に くわ る て その 一 部 分 の つも り で 扱い ます と 大 変 楽に 加 
て でき ます . 続け て ミー リン グ を ずる 場合 も プロ ッ ク を バイ スス に くわ える て 加工 で 
きま すず | た だ し ハン ダ 食 け の ペー スト 補 プ ラッ クス は 切削 条 に よく て 洗 っ て お きま 
せん と チャ ッ ク や バイ ス が 錆び る こと が あり ます . ハン ダ の 奉り に 接着 剤 も 使用 
補 喜 すま , 


挟み リン グ , スペ ー サ ー, 割り リン グ 


薄い 円 板 状 の 小さき い 工 作物 を 主軸 に 直角 に つか む の は 慣れ な いう ち は パ ズル で 
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デー 

つか み し ろ 
図 5-15 





図 5-17 

す . 爪 を 引っ 込め た 心 押し 台 ド リル チャ ッ ク で 押し な が らく わ え そる と 割 に 正しく 

くわ えら れ ま す が , 寸法 的 に 無理 な 場合 も も あり ます . ここ で は 三 つ の 方 法 を 書い 

て お きま す . 

① 図 5-14 の よう に 工作 物 よ りや や 小さ い 径 の パイ プ ( 挟 み リ ング ) を チャ ッ ク 面 に 
挟ん で , 小さ い 真 欠 ま た は プラ スチ ッ ク ハ ンマ ー で 工作 物 を 軽く た た いて 落ち 
着 か せ て か ら 切 削 し ます . この パイ プ の 左右 の 切り 口 は 平行 で な けれ ば な り ま 


呈 一 友 
図 5-18 


コレ ッ ト チ ャ ッ ク 割り リン グ 工作 物 
図 5-19 

せん か ら , 少し 長い め の パ イプ を 三 爪 チャ ッ ク に くわ えて 右端 面 を きれ い に 仕 
上 げ , チャ ッ ク か ら 外 さ ず に その まま , よく 切れ る バイ ト を 使っ て 爪 の 近く で 
突っ 切っ て 作り ます . 

② ま た 別 の 手段 と し て ,「 ス ペー サー」 を 作っ て お く と 大 変 利用 価値 が あり ます ( 図 
5-15). チャ ッ ク 穴 に きっ ちり 合わ せ て 削っ た 段 の ある 丸 棒 で す . これ も 両端 が 
平行 に な る よう , くわ る 直さ ず に 削り ます . 全体 の 長 さ を 伸 縮 で きる よう に 作 
っ て お け ば より 用 途 が 広く な り ま す . 

③ 両 面 か ら 加工 し た い が 心 が 狂っ て は 困る 場合 や , 外周 に 爪 キ ネズ を つけ た く な い 
場合 な ど は 上 の 方 法 で は 不適 当 で す . 図 5-16 の 例 は 小型 ニン ジン の シリ ンダ ー 
カバ ー ( 養 ) で す . ね じ A の 軸 と 穴 B と 印 均 部 C は 心 が 一 致し , 6 個 の 究 の ある フ 
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5 。 三 チ ャ タク 
ラン ジ 面 D と 穴 B が 直角 で ある こと が 重要 で す . 最初 に ボス (突起 部 ) を くわ え 
て 外 径 , フラ ンジ 面 , イン ロー 外 径 ,。 を 加工 し ます . 問題 は , 裏返し て 今 削っ 
た 外 径 を 三 爪 に くわ えま す と , まず 絶対 に 心 が 一 致し な いこ と で す . そこ で に 図 
5-17 の よう な 「 割 り リリ ング |] が 必要 に な る の で す . 作り 方 は , 軟鋼 棒 を 削っ て 
つば 付き の パイ プ を 作り ます , つば を 外 に し て 三 爪 チ ャ ッ ク の 爪 に ぴっ た り 提 
し つけ て くわ える ます . つば 部 分 に , 中 ぐり バイ ト を 使っ て 図 の よう に 円 板 径 ( こ 
の 例 で は 図 5-16 の 外 径 ) に 合わ せ た 段 を 作り ます . 一 番 の チャ ッ ク 爪 に 対す る 所 
に 選 ッ チ を 殺っ て 合い 色 に し 。 チャ ッ w ク か ら 外 し で マー グ の 反対 側 を 手 メ 〆 ヨ で 
縦 に 切り , 内 側 の カエ リ ( 切 り ロ の メ ク レ 上 が り ) を や ヤスリ て 削り取り, リン グ 
が す ぼ み や すい よう に 2 か 所 に 縦 溝 を 入れ ます ( 目 分 量 で 120" 間 隔 ). 上 の よう に 
片面 を 加工 し た 工作 物 を 段 部 に は め , ポン チマ ー ク を 一 番 の 爪 に 合わ せ て 三 爪 
チャ ッ ク に くわ える, ボス 部 を 加工 する と 正しく 〈 心 が 出 ま す . 
つい で に 。 図 5-18 の よう な 割り リン シグ を 三 爪 チャ ッ ク に くわ える と コレ ッ ト チ 
ャ ッ ク の 代用 に な り ま す . 変わ っ た 使い 方 と し て は 図 5-19 の よう に すれ ば , 大 儲 
コレ ッ ト に 小径 工作 物 を くわ える 二 重 コ レッ ト ? が で きま す . 割り リリ ング の 外人 従 
は コレ ッ ト 容 に 合わ せ て で きる だ け 正 確 に 削り , 穴 径 は 工作 物 に 合わ せ , 最後 に 
に 溝 割 り を し ます . 最初 か ら 小径 穴 で 製作 され た コレ ッ ト ほ どの 精度 は 期待 で 
aa 


江 メ キマ ー タ 





写真 5-20 割り リリ ング , ね じ ブ ッシュ の 例 図 5-2| 
角 棒 を 三 瓜 チ ャ ッ ク で くわ える こと が で きま す . 筆者 の よう な ズボラ 人 間 は チ 
ャ ッ ク の つけ 奉 え すら 面倒 を の で , 図 5-21 の よう な 「 角 棒 を 三 爪 チ ャ ッ ク で くわ 
える 割り リリ ング | を 作っ て 愛用 し て いま す . 容 径 を 角 棒 の 対角線 に ピッ タリ に 削 
り , 一 か 所 だ け 切 り 割 り , 押し ね じ を 立て る だ け で す . 押し ね じ を 緩め て 角 棒 を 
差し こみ , チャ ッ ク 爪 を 締め て 角 棒 を 把握 し た ら 押 し ね じ を 締め ます . 押し ね じ 
な し に くわ えま す と 玉 一 スリ ッ プ し だ ちと き に み カド が 割り 溝 に は まる の で 六 険 で す 。 
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2 山 は ど 
削り 取る ホン ナチ 


上 デー 
ラ モ 
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2 山 ほ ど 削 り 取 る 図 5-24 


ね じ プ ッシュ 


ね ね じ を つか わせ と 山 が つ な れ ます ,。 し か し 段取り を いか に 工夫 し て も 。 ね じじ を る 
わ え な いと 加工 で き な い 場合 が あり ます . 図 5-22 右 は 蒸気 模型 用 の コッ ク ( 水 また 
は 蒸気 の 止め 栓 ) の 本 体 断面 で す . 丸 棒 を 十字 に ロウ 付け し た も の また は 砲 金 鋳物 
( 図 左 ) か ら 削 り ま す . 下端 を 三 爪 チ ャ ッ ク に くわ えて 上 端 の ね じ お よび を 削り , 
ひっ くり 返し て 今 切っ た ね じ の 部 分 を くわ えて 反対 側 ( 初 め に くわ えた 部 分 ) に ね 
じ を 切り ます . 次 に 点線 の つか み し ろ を くわ る て 反対 側 の ね じ と 容 を 作り , ひっ 
くり 返し て 今 切 っ た ね じ を くわ え 。 つ か み し ろ を 突っ 切り ます ,。 この よう な 加工 
は ね な じ ア ッシュ (ねじ ギヤ トイ ?) が な いと できない の で す . 

図 5-23 上 は お ね じ を くわ える ブッ シュ , 下 は め ね じ 用 で す . 快 削 鍋 の 丸 棒 を フ 
ラフ ンジ を 残し て 適当 な 径 に 削っ て 三 爪 チャ ッ ク に くわ る える, 割り リリ ング と 同様 に 合 
い EH を 打ち , タッ プ を 立て ます . ね じ の 入口 2 山 ほ ど を 小さ い 中 ぐり バイ ト か ドリ 
ル で 削り 取り ます . これ は , ね じ こ まれ る 工作 物 の お ね じ の 根本 の 1 一 2 山 の 形 が 
不 完全 で 奥 ま で ね じ こ め な い の て で 人 逃す た めで す . 下 の 図 の お ね じ 用 の ブッ シュ も 
同様 に 根本 の 2 山 ほ ど を 突っ 切り バイ ト で 削り 取り ます . また , タッ プ ダ イス で 立 
て だ た ね じ は 倒れ や 偏心 が あっ て 工作 物 が まっ すぐ に 立た な い の で , ブッ シュ 端面 
を 直角 に 仕上 げ て 工作 物 の あたり 面 に し ます . 合い 印 を 一 番 の 爪 に 合わ せ て くわ 
え , 工作 物 を ね じ し こ み ま す . 図 5-24 の よう に 同 サ イズ の お す と めす を 両端 に , 一 
つ 物 に 作っ て お く と 一 層 便 利 で す . 

以上 の よう な いろ いろ な 形式 と サイ ズ の 割り リリ ング や ブッ シュ を, 必要 に 応 
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5 。 三 放 チ ャ ッ タ 
て 作っ て 蓄積 し て お く と 大 変 便利 で す . 頻 穫 」 に 使う の で な けれ ば , 軟鋼 で 作れ ば 
焼き を 入れ な 〈 く て も 充分 使用 に 面 え を ます. 常に ポン チマ ー ク を 爪 に 合わ すこ と と , 
も し チャ ッ ク が 締め 穴 三 個 の タイ プ な ら , いつ も 同じ 究 で 締め る こと を 守れ ば 繰 
返し 使用 で きま す . 図 5-4 の よ うに 3 一 4 本 の ね じ で 面板 に 固定 する チャ ッ ク の 場合 
は , チャ ッ ク を 取付 ける た びに 爪 と 主軸 の 角度 関係 が 変わ ら な いよ う , 合 印 を つ 
け で お けい ば 一層 よろ し い . 
と くに 精度 を 望む 場合 は その つど 新た に リン グ を 作っ て も 大 し た 手間 で は あり 
ま / 示 ん 。 


ドン 


すでに あい て いる 究 を 基準 に し て 加工 する , ある い は 穴 の 中 心 軸 に 対し て 直角 
に 端面 を 前 る と いっ た よう な 仕事 は 日 常 非常 に 多く , 心 振れ な く 回 転 す る 「 ヤ ト 
イィ 」 と 呼ば れる 仮 の 軸 を 作っ て , 工作 物 を これ に 差し こん で 削る の が 昔 か ら の 党 
礁 手 段 で す . 図 5-25 a は 日 常 的 に 使わ れ て いる 一 番 簡単 な 例 で , あり 合わ せ の 丸 
棒 を 三 爪 チャ ッ ク に くわ えて 工作 物 の 穴 に 合わ せ て 削り , 工作 物 を は め て 摩擦 で 
保持 させ る だ け で す . 工作 物 が スリ ッ プ する と 役に立ち ませ ん か ら 究 穫 よ り 
0.05-0.1mm くら い 太 くし て お き , 先端 に ヤス リ で きわ め て 緩い ナー パー を つけ 
ます . ここ に 工作 物 の 穴 を 押し 付け る と テー パー の 途中 に 痕跡 が 残り ます か ら , 
六 跡 まで 削り 取ら な いよ う 気 を 付け て 平行 部 の 外 径 を バイ ト で きわ め て わす ず すか 削 
り 。 工 作物 を 木 ま た は プラ スチ ッ ク ハ ンマ ー で 軽く た た いて は め ま す . あま り 固 
倍 か に テー パー 工作 物 





ャ トイ 
図 5-25a 


図 5-25c 





図 5-25d 
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く 〈 く は め ま す と 抜く と き に 困り ます か ら 多 少 練 習 が 必要 で す . 径 を 合わ す の が ちょ 
っ と 苦労 か も 知れ ませ ん が 慣れ れ ば も っ と も 速く て 手軽 な 方 法 で す . 図 5-25 b は 
失 端 に ね じ を 切っ て ボル ト 締 めす る タイ プ で , 外 径 を 削る 場合 に は 好都合 で す が , 
ナッ ト が 邪魔 で 端面 は 削れ な い の が 難点 で す . な お , ヤ ト イ の 段差 部 は 工作 物 を 
軸 に 対し て 直角 に 保持 する 助け に な り ま すか ら て いね い に 仕 上 げ て お きま す . 
5-25 c は 和 失 端 に 管用 ね じ ( テ ー バ パー ね じ ) を 切っ て か ら 四 つ 割 り に し て , 六角 穴 付 
き 管 用 ね じ し を ね じ こ ん で 締め る と 広がっ て 工作 物 を 固定 する タイ プ , 図 5-25 d は 
寺 卓 ねじ の 代わ り に デー ペギー プラ タダ を 作っ て ね ねじ さ ん で 広げ る ダイ プ で す 。 
これ ら の 例 の よう に 三 小 チャ ッ ク に 《 わ えて か ら 工 作物 に 合わ せ て 削っ た ヤ ト 

イ は 使い 捨て で 。 チャ ッ ク か ら 外 し て ふた た びく わ え る と 心 が 出 ま せん . 反復 使 
用 する に は 四 爪 チャ ッ ク を 使っ て その た びに 心 出し を する か , また は コレ ッ ト チ ナチ 
ャ ッ ク を 使わ ね ば な り ま せん . それ で , この 章 の 目的 か ら は 外れ ます が , 図 25c 
の 点線 の よう に テー パー シャ ンク に 作っ て , チャ ッ ク を 使わ ず に 主軸 テー パー 
こ 直 接 は め て 使え ば その 手間 は いり ませ ん . ある い は 両 セ ンタ ー で 保持 する 図 5- 








図 5-26 
26 の タイ プ ブ も よく 使わ れ , 反復 使用 に は 最適 で す . 両端 に セン ター 穴 を あけ , ご 
くわ ず か な テー パー( 長 さ 100mm に つき 0.1mm 程度 ) を つけ て 外 径 を 削っ た 丸 棒 
ru 間 
ナ ャ ルッ グ が 小 き てく て や トイ を 却 分 婦 力 で く わ え られ 人 ない とき は 。 工作 中 に た キ 
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9 。 過 MK や 光 
イ ご と 動い て 心 が 延 っ て し まっ た り , チャ ッ ク か ら 抜 け 落 ち て 工作 物 ま で 破損 す 
る こと が あり ます . 図 5-27 の よう に 主軸 を 貫通 し て 長い ね じ 棒 で 締め ます と 非常 
に し っ か り 固 定 で きま す ., 写真 5-28 は ボー リン グ す み の 鋳 物 を この ヤ ト イ に は め 
て 端面 を 削っ て いる と ころ で す . ヤ ト イ が 大 変 長い 場合 は , 貫通 し て いる ね じ 棒 
の 先端 に セン ター 穴 を あけ て 心 押 し 台 セ ンタ ー で 押せ ば , し っ か り と 保持 で きま 


43 








6. 四 爪 チャ ッ ク , コレ ッ ト な ど 


四 爪 チャ ッ ク 


三 爪 チ ャ ッ ク よ り も 把握 が 強い の で 三 爪 チ ャ ッ ク で は 心配 な 大 き な 工 作物 の 加 
工 が 可能 で す . また , 工作 物 の 位置 を 自由 に 動か し て くわ えら れる の で , 精密 を 
要する 加工 が で きま す . そし て 角 で も 丸 で も 複雑 な 形 で も くわ える こと が で きま 
すか ら , 鋳物 な どの 切削 に も 威力 を 発揮 し ます . この よう に 三 爪 チ ャ ッ ク よ り も 
は る か に 多く の 用 途 が あり , 四 爪 に よっ て 旋盤 の 利用 革 囲 が 飛躍 的 に 広がり ます . 


角材 を 削り 出す 


四 爪 チャ ッ ク の 典型 的 な 使い 方 の 一 つ は , 丸い 材料 か ら 角材 を 削 出す こと で 
す . 図 6-1 は その 例 で , 円 柱 か ら 立方 体 を 削り 出す 順序 で す . 丸 棒 を 突っ 切っ て 円 
柱 を 作り , 切り 口 は で きる だ け 平 行 に 削っ て お きま す . 図 の 1 の よう に 円 柱 を 縦 に 
くわ ぇ て, 矢印 の よう に バイ ト を 送っ て 円 周 の 一 つ ( 斜 線 部 分 ) を 削り ます . 次 に 
今 前 っ た 面 を 2 の よう に 爪 の 一 つ に 押し 付け て すぐ 隣 を 削り ます . 同 じ こ と を 反対 
側 の 隣 に も 行い ます . 3 で 最後 の 面 を 削っ て で き 上 が り で す . この よう に 爪 の 面 を 
頼り に 直角 に 隣 合う 面 を 削っ て 行く こと に よっ て 直角 が 出 ま す . この 場合 二 つ の 





図 6-2 


図 6-| 
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6 , 四 爪 チ ャ ッ ク 。, コ レッ ト な ど 
面 の 平行 が 良く な いと か 一 方 の 面 に 凹凸 が ある と , 強く つか むと 爪 を 傷め る 上 に , 
切削 中 に せり 出し て き て 直角 が 狂っ て し まい ます . 図 6-2 の よう に 一 面 を 仕上 げ て 
爪 に 押し 付け , 反対 側 に 丸 棒 ( 場 合 に よっ て は 球 ) を 挟ん で 締め , 注意 し て 少し ず 
つ 削 り ま す . 図 6-1 の 方 法 で 削っ た 面 が 直角 に な ら な いと き は この 点 を 疑 っ て みる 
必要 が あり ます . 

四 爪 は 角材 の 面 削り に も 使う 機会 が 多い の で す が , 工作 物 が 細長 けれ ば 爪 の う 
ちの 二 つ を 外 爪 に し て くわ る , 面積 の 大 きい 工作 物 は 四 つ と も 外 払 に し て くわ ぇ 
ます . 外 爪 の 場合 , 図 6-3 の よう に 工作 物 の 端 近く で 穴あけ する と 爪 ま で あけ て し 
まう ご と に な り ま すか らち 注意 し まず 


四 爪 チャ ッ ク の 心 出し 


四 爪 チャ ッ ク が その 真価 を 発揮 する の は , 4 個 の 爪 を 独立 に 動か し て 工作 物 の 回 
転 中 心 を 旋盤 の 回 転 中 心 に 精密 に 一 致 き せる 「 心 出し 」 が で きる こと で す . 工作 
物 を つか むだ た びに し な けれ ば な り ま せん か ら 面 倒 が られ る の で す が , 決し て 難し 
いこ と で は な く , 精密 加工 に は 欠か すこ と の で き な い 仕事 で す 、 

図 6-4 は 丸 棒 の 外 径 を 基準 に し て 心 を 出す 例 で す . チ ャ ッ ク 面 に 刻ま れ て いる 同 





図 6-4 
心 円 を 頼り に , 工作 物 が ほぼ ば 中心 に 来る よう に くわ える ます . 工作 物 に バイ ト (突っ 
切り バイ ト が 分 か りや すい ) を 近 か づ け , チャ ッ ク を 手 で ゆっ くり 回 し な が ら 隙 間 
を 観察 し , 一 番 広 く な っ た と まき 手 前 の 爪 を わずか に 緩め , 180* 向 こう 側 の 爪 を 軽く 
締め ます . さら に チャ ッ ク を 回 し ます と 今度 は 別 の 場所 で 広く な り ま す の で 同じ 
こと を 繰返し ます . 振れ が 少な く な る に つれ て バイ ト を 前 進 き せ て 隙間 を 狭く し 
ます と さら に 細か い 振 れ が 判別 で きま す . 振れ が 充分 小さ く な っ た ら , 今度 は 反 
対 に 隙間 の 狭い 場所 を 探し て その 爪 を 徹 妙 に (感触 で ) 締 め ま す . し か し , 力 ま か 
せ に 締め 過ぎ な いよ う 和 注意 が 必要 で す . バイ ト の 真 上 に ルー ペ を 置き , 下 に 白紙 


45 





明 。 写真 6-5 


を 敷き ます と わずか な 隙間 も よく わか り ま す . さら に 精密 に 合わ せる に は 点線 の 
よう に ダイ アル ゲー ジ を あて て 針 の 振れ を 見 な が ら 同 じ 要 領 で 行い ます . 

穴 の 振れ を 修正 する に は 写真 6-5 の よう に テコ 式 ( レ バー 式 ) ダ イア ル ゲ ダー ジ で 
調べ て 爪 を う ご が し て 修正 し ます 、 

鋳物 の 穴 ( 鋳 抜き 究 ) は 不 規則 な 形 を し て いま す . これ を 正しい 位置 に セッ ト す 
る に は 図 6-6 の よう に 入口 に 硬い 木片 か 真 鈴 の 詰め 物 を 固 く 押 し こみ , 中 心 を ケ 
が いて ポン チ を 打ち , 究 径 の 円 を 書い て か ら チ ャ ッ ク に くわ える ます. トー スカ ン 
を 横 送 り 台 の 上 に 置い て 針 先 を 円 に 合わ せま す . チャ ッ ク を 手 で 回 し て トー スカ 
ン の 針 先 に 対す る 円 の 振れ を 調べ , 上 と 同じ 要領 で 振れ が な く な る まで 調節 し ま 
す . 精密 に する に は 図 6-7 下 図 の よう な 丸 棒 を 造り , 先端 を ポン チ 穴 に は め , 右端 
を 心 押し 台 セ ンタ ー( 第 83 真 参照 ) で 軽く 支え て お きま す . ダイ アル ゲー ジ を 棒 の 
上 面 に 軽く 接触 させ て 固定 し . チャ ッ ク を 手 で 回 し ます と 棒 が 揺れ て ゲー ジ 針 が 
動き ます . 針 が 振れ な く な る ま て で 人 爪 を 調節 し ます . 詰め 物 は ボー リン グ の 初め に 


軟鋼 丸 枯 
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6 . 四 爪 チ ャ ッ ク , コ レッ ト な ど 





写真 6-8 写真 6-9 


抜く か 削り 取り ます . ダイ アル ゲー ジ が な けれ ば 後述 の セン ター ファ イン ダー を 
作れ ば ダイ アル ゲー ジ よ りや や 精度 は 劣り ます が 実用 上 充分 な 修正 が 可能 で す . 

角 棒 の 心 出し は , 四 爪 に くわ えて 図 6-4 同 様 に 突っ 切り バイ ト を 近づけ て , 四 つ 
の カド と の 隙間 を 見 な が ら 爪 を 調整 すれ ば よろ し い が , 材料 の カド が ダレ て いる 
と き は 無 意 味 で すか ら , 端面 に 中 心 を ケガ いて ポン チ を 打ち , 図 6-7 と 同様 に し ま 
し が 

写真 6-8 は 角材 の 面前 り , 6-9 は 限界 に 近い 大 きく 重い 鋳物 を くわ えて 右端 面 を 
削っ て いる 例 で す . すべ て を 紹介 する の は 不可 能 で す が こ の 他 に も 無数 に 使い 道 
が あり ます . 


セン ター ファ イン ダー 


四 爪 チャ ッ ク ま た は 面板 に 取付 けた 工作 物 の 回 転 中 心 を 旋盤 の 回 転 中 心 に 合わ 

管 る 師 過 し 所 須 宮 、。 ナチ ャ ッ ク の アタ セ モザ リ ー と し て つい ゆい で に 途 べ て お きま す . 
図 6 一 10 は よく 紹介 きれ て いる 例 で , 金属 リン グ の 両側 に 長短 2 本 の ロッ ド が 固 
定 さ れ て いま す . 刃物 人 台 に 固定 し た 角 棒 に 心 高 に 合わ せ て ポン チマ ー ク を 打っ て , 
ここ に 短い 方 A の 右端 を は め , 左端 を 工作 物 の ポン チマ ー ク (回 転 中 心 に し た い 場 
所 ) に は め , 往復 台 全 体 を 軽く 左 に 押し て ポン チマ ー ク か ら は ずれ な いよ うに 保持 
し ます . 四 爪 チャ ッ ク ま た は 面板 を 手 で 回 し ます と 工作 物 の ポン チマ ー ク が 円 を 
描き , それ に つれ て ロッ ド B の 右端 は B/A に 拡大 きれ て 円 を 描き ます . 例え ば 
A=30, B=300mm で す と 拡大 率 10 僅 で すか ら , 工作 物 の ポン チマ ー ク が 直径 1 
mm の 円 を 描い た と き B の 右端 は 10mm の 円 を 描き ます . そこ で , チャ ッ ク な ら 
爪 を 動か し て , 面板 な ら 真 欠 ま た は プラ スチ ッ ク ハ ンマ ー で 軽く た た いて 工作 物 
の 位置 を ずら せ て 修正 し . チャ ッ ク を 回 し て も 右端 が 振れ な く な っ た ら 心 出し 完 
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図 6-I0 
了 で す . こん な 道具 で も ポン チマ ー ク の 振れ を 0.05mm 位 に 押さ える こと は 上 難し 
く あ り ま せん . 

図 で は 心 押し 台 セ ンタ ー の 和 端 と 見 比べ る よう に 書い て あり ます が , 普通 な か 
な か ロッ ド が 良い 位置 に 来 ま せん か ら , 図 6-11 の よう に 心 押し 促 ド リル チャ ッ ク 
に 4-5 セ ンチ の 糸 ハ ンダ を くわ えて ロッ ド の 方 へ 曲げ て お く と よく わか り ま す . 

図 6-10 の 構造 で は 旋盤 か ら 取 り 外 す 度 に バラ バラ に な っ て 厄介 な の て 筆者 は 図 
6-12, 13 の よう に , 角 棒 を 挟ん で カシ メ た 2 枚 の 焼 青銅 板 で 10 ぁ ボー ル を 挟み , こ 
の ボー ル に 長い 1 本 の ロッ ド を 貫通 し て ね じ 止 めし た 構造 に し て いま す . ボー ル 
は 真人 鈴 。 プ ブロ ンズ ,。 ス デ アン レス な ど 何 で も よく ,。 三 爪 チャ ゥ ッ ク に くわ えて 穴 を あ 
け ま す . 鋼 球 な ら 赤 く な る まで 加熱 し て ゆっ くり 冷 し て 焼き な まし て か ら あ け ま 


ドリ ルチャ ッ ク 











区 6-12 
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6 . 四 爪 チ ャ ッ ク , コ レッ ト な ど 


工作 物 心 押し 台 セ ンタ ー 


アデ ボー ル 





BS セン ター ファ イン ダー 





写真 6-!4 


す . 再 焼 き 入 れ の 必要 は あり ませ ん . ロッ ド は 4 一 5mm み で らい で, ドリ ル ロ ッ ド 
で 作っ て 和 浴 端 を 焼き 入れ すれ ば 上 等 で す が , 普通 の ナマ の 回 鋼 棒 で も 差し 支え は 
あり ませ ん . 製作 精度 は あま り 関 係 な く , 滑ら か に 動き さえ すれ ば よろ し い の で 
す (写真 6-14). 


コレ ッ ト チ ャ ッ ツ 


特定 の 太 さ の 丸 棒 を 最小 の 振れ で つか むこ と を 目的 と し た チャ ッ ク で , 丸 棒 の 
加工 に は 非常 に 便利 で す . 三 爪 や 四 爪 の よう に 任意 の 外 筐 を つか むこ と は で きず , 
呼び 直径 に 対し 土 0.05mm 程度 以内 (明確 な 基準 は あり ませ ん ) の 話 差 の 磨き 棒 
(引抜 き で 製造 し た 棒 ) か , 削っ た 棒 し か くわ えら れ ま せん . 

図 6-15 の よう に 主軸 に 挿入 し て 引き ね じ 棒 で 引っ ぱっ て 締め る 「 引 き 棒 式 ] と 
図 6-16 の よう に 主軸 端 に コレ ッ ト ホル ダー を 取り 付け て 袋 ナ ッ ト で 締め る 「 押 し 





図 6-I6 設 生 0M ド 』 レ ッ ト ホ ル ダ ー 
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こみ 式 」 が あり ます . 後者 の タイ プ で 図 6-17 の よう に コレ ッ ト の 先 に 溝 を 切っ た 
も の が あり ます . これ に は アダ プター が 付属 し て いて , 工作 物 を 差し こせ 前 に 図 
6-16 の よう に コレ ッ ト を アダ プター に 押し こん で 頭 部 の 径 を 小さ くし て か ら ナ ッ 
ト の 穴 B に 差し こみ , B に ひっ か け な が ら ア ダ プ ター を 抜き , その 後 工作 物 を 差 
し こみ , 最後 に 主軸 に 押し こみ ます . A, B を は め ず に コレ ッ ト を いき な り 主 軸 
に 押し こみ ます と , 外れ な く な っ た り コ レッ ト を 破損 し た り し ます . 抜く と き は 
この 反対 で , ナッ ト ご と 主軸 か ら 外 し , 工作 物 を 抜き , アダ プター を 押し こん で 
頭 和 儲 を 小さ くし て か ら ナ ッ ト を 抜き , コレ ッ ト を 押し 棒 ( あ り 合 わせ の 棒 ) で 押し 
出し ます . 

コレ ッ ト の 割り 溝 や 主軸 テー パー 穴 を よく 掃除 し て か ら 使用 し な いと 精度 を 損 
な うこ と が あり ます . 取扱 の 注意 は この 章 の 終わ り に まとめ て あり ます . 


ドリ ル テ チャック 


心 押 し 台 ま た は 主軸 に 差し こん で ドリ ル や リー マー を くわ ええ ます. 図 6-19 の よ 
うに チャ ッ ク 本 体 。 チャ ッ ク ハ ンド ル , シャ ンク (アー バー と も いう ) で セッ ト に 
モー ルス テー パー 
シャ ンク (点線 ) 


平行 
シャ ンク (実線 ) 





図 6-19 
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6 . 四 爪 チ ャ ッ ク , コ レッ ト な ど 
な っ て いま す . ジャ コブ ステ ー フ パー 側 は チャ ッ ク 本 体 に 固く 押し こん で あり , 反 
対 側 は 旋盤 の 主軸 また は 心 押 し 軸 の テー パー 究 に 合わ せ た モ ー ル ステ ー パ ー に な 
っ て いて , これ を 抜き 差し し て 着脱 し ます . 
ドリ ルチャ ッ ク は 工具 箱 に 授 げ こん だ り し て 粗末 に 扱わ れ て いる の を 見 か け ま 
す が , 他 の チャ ッ ク と 同様 に 注意 が 必要 で す . 時 々 洗い 油 で 洗っ て , 爪 を 下 に し 
て 乾かし , あと 油 引 き し て お きま す . 


チャ ッ ク 取 扱い の 一 般 的 注意 


三 爪 。 四 爪 チャ ッ ク に 限ら ず , どの チャ ッ ク も 精密 な 研磨 加工 品 で すか ら 長 い 

間 精 度 良く 使う に は 細心 の 注意 が 必要 で す . 

① ゴ ミ や キリ コ ュ ( 削 り 層 ) を 噛み ます と 機械 を 傷め 精度 も 落ち る の で 主軸 端 も チャ 
ッ ク も て いね い に 掃 除 し て か ら 組 合せ ます . 爪 は プラ シ で , スク ロー ル 溝 は マ 
ッ チ 棒 の 尻 な ど で 掃 除 し て か ら は め ま す . 取外し た チャ ッ ク は 爪 を 下 に し て 伏 
せ て 置き ます . 

② 乱 暴 に 締め る こと は 禁物 で , チャ ッ ク ハ ンド ル で 大 体 締め た 後 ち ょ っ と 力 を 入 
れ て 締め れ ば 充分 で す 。 パイ プ を 継ぎ 足し て 無理 な 締め 方 を する ( 図 6-20) と 破 
隊 し 放す 。 


絶対 に し て は な ら な い ! 





図 6-20 (誇張 図 ) 図 6-。」 


③ 爪 先 だ け で つか ん で 力 ま か せ に 締め る と 誇張 図 6-21 の よう に チャ ッ ク が 変形 し 
て 精度 を 損ない , ひど い 時 は 破損 し ます . や む を 得 な い 時 以外 は 爪 の 全長 で つ 
か み ま す . 

〈④① コ レッ トチ ャ ッ ク に は 磨き 棒 ま た は 削っ た 棒 以 外 は は め て は な り ま せん . も ち 
ろ ん 黒 皮 丸 棒 や 異形 材 を つか むこ と も 禁物 で す . 呼び 寸法 か ら か け 離 れ た 材料 
を くわ えた だ たり, 爪先 だ け で つか むと 3 と 同様 に コレ ッ ト が 変形 破損 し ます . 

⑤ 爪 の 尻 は な る べく 出さ ない. チャ ッ ク の 周囲 か ら 爪 が 大 きく は み 出 し た 状態 で 
工作 物 を 締め ます と 噛合 い 歯 数 が 少な い の で 大 き な カカ が か か り , 歯 を 折る こと 
が あり ます し , 回 転 中 に 手 を ふれ る と ケガ を し ます . 
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7. 面板 の 使い 方 


工作 物 を つか む 手 段 で も っ と も 応用 範囲 が 広く て 確実 な の は 面板 で す . 四 爪 チ 
ャ ッ ク で も くわ える そら れ な い 大 き な 工 作物 , 異形 材 , 鋳物 , チャ ッ ク で 締め る と 変 
形 し て し まう ほど 肉 の 薄い 工作 物 な ど は 面板 が な く て は 加工 が で き な い と いっ て 
も よ ke F ず 、 

単純 な 円 板 な の で つい 粗末 に 扱い が ち で す が , 主軸 に 対す る 直角 度 と 表面 の 平 
坦 さ が 生命 で すか ら キ ズ を 付け な いよ う , チャ ッ ク と 同じ 注意 が 必要 で す . 

主軸 に 取り 付け る 方 法 は チャ ッ ク と 同様 に ね じ こ み 式 と フラ ンジ 式 が あり ます . 
いずれ に せよ キリ コ や ゴミ が 挟ま っ た まま 取付 ける と 直角 が 狂い , 直径 が 大 きい 
の で 周辺 部 で は 大 きく 振れ ます か ら , あら か じ め 取 り 付 け 面 や ね じ を 充分 に 掃除 
し 吾 す 。 

面板 が 威力 を 発揮 する 鋳物 切削 を 重点 に 説明 し ます が 他 の 材料 で も 同じ で す . 
鋳物 の 寸法 基準 面 を ヤス リ で 仕上 げ て , 定 盤 (次 章 参照 ) の 上 で 必要 な 線 を ケガ 
き , 回 転 中 心 に は ポン チ を 打っ て 用 意 し て お きま す . 鋳 抜き 穴 な ど 不 完全 な 穴 の 
心 出し は 四 爪 チャ ッ ク で 述べ た の と 同じ 要領 で す . 

工作 物 の 固定 要領 は 面板 の 値打ち を 左右 し ます か ら 工 夫 の 見 せ ど こ ろ で す . 基 
本 的 に は 2 か 所 以上 で 固定 する こと , 締め 付け 力 を 分 散 し て 工作 物 を 変形 させ な い 
よう 注意 する こと , 面板 上 の 重量 配分 が 悪い と 振動 し て 危険 な 場合 が あり ます か 
ら , 金属 製 歯車 や 円 板 な ど 手もと に ある も の を 適当 に 取付 け て 重り に し て バラ ン 
ス を 取り ます . そし て 万 一 締め 金 や ボル ト が 緩ん だ 場合 を 考え て , 低速 か 、 せい 
ぜ い 中 速 回 転 で 切削 し ます . 

工作 物 を 軽く だ た た いて 位置 を 合わ せる 仕事 が つき も の で すか ら , 木 ツ ヅ チ か プラ 
スチ ッ ク ハ ンマ ー が 必要 で す . 図 7-1 ぐ らい の 真 欠 ハ ンマ ー も 役立つ の で 作っ て 
お く と よろ し い . 軸 は ドリ ル ロ ッ ド , 頭 と 握り は 真 鐵 で す . 
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7 . 面板 の 使い 方 
固定 法 -1 ボル ト や 締め 金 を 利用 ( 図 7-2 一 4) 


面板 に あい て いる 3 一 6 個 の 長 穴 また は 丁 溝 に ボル ト を 通し , 必要 な ら 締 め 金 を 
使っ て , 大 体 の 回 転 中 心 の 見 当 を つけ な が ら 工 作物 を 2 か 所 以上 で 仮 締め し ます . 
横 送り 台 の 上 に トー スカ ン を 置き , 針 先 を 回 転 中 心 の ポン チ 穴 に 合わ せま す . 面 
板 を 手 で 回 し て ポン チ 穴 の 振れ を 見 て 上 記 の ハン マー で きわ め て 軽く 細か く 工 作 
物 を た た いて 位置 を ずら せま す . ポン チ 究 が 振れ な く な っ た ら 忘 れず に 増し 締め 
を し ます . も っ と 正確 な 心 出 し が 必要 な ら セ ンタ ー フ ァ イ ン ダー ある い は ダイ ア 
ル ゲ ダー ジ 等 を 利用 し ます . 





図 7-2 図 7-3 

図 7-2 は 典型 的 な 例 で 。 取り つけ 究 の な い 和 鋳物 を 4 個 の 締め 金 で 固定 し て いま す . 
図 7-3 は 鋳物 の 脚 の 4 個 の 穴 を 利用 し て ね じ 止 めし , 面 の 仕上 げ 削 り と ボー リン グ 
を する と ころ で す . 差し 支え を な けれ ば 穴 を 先 に あけ て お く と この よう に 固定 に 利 
用 で きま す . 図 7-4 は 偏心 穴あけ の 例 で す が , 穴 ぐ り の と き 面 板 ま で 削ら な いよ う 
板 を 挟ん で 工作 物 を 浮か せ て いま す 。 板 の か わり に 平行 な 挟み リン グ が 良い 場合 
も あり ます . 図 に は 締め 金 が 一 組 し か 書い て あり ませ ん が , も ちろ ん 2 か 所 以上 で 
固定 し な けれ ば な り ま せん . 





図 7-4 
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固定 法 一 2 アン グル を 利用 する (写真 7-5 一 図 7-7) 


アン グル を 利用 し ます と さら に 複雑 な 加工 が で きま す . こう し た 取り 付け の 工 
夫 は 面板 の 一 番 面 白い 仕事 で す . よく 使わ れる 例 を 挙げ て お きま す . 

与 真 7-5 は 梓 形 の 鋳物 の 一 辺 を 削っ て いま す . ア ング ル 自 体 が 重い の で 貫通 ボル 
ト で バラ ンス 用 の 重り (鋳物 の 右側 に 丸く 見 えて いま す ) を 固定 し て あり ます . 写 
真 7-6 は や は り 面 削り の 例 で , 市 販 の アン グル を 切っ て や ヤスリ か ミー リン グ で 直角 
に 仕上 げ , 2 個 向 い 合せ て 面板 に 固定 し , 貫通 ボル ト で 締め て いま す . この 使い 方 
は 非常 に 有効 で , 薄肉 アン グル (アル ミ も 可 ) で も 充分 し っ か り 保 持 で きま す . 図 
7-7 は 模型 シリ ンダ ー 鋳 物 の ボー リン グ で , 1 個 の アン グル と 角 棒 で 工作 物 を 挟ん 
で いま す . 左下 は バラ ンス 重り で す . 和 肉 厚 の 鉄 ア ン グル を 使わ な いと ビビ リ ま す . 
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写真 7-5 写真 7-6 
図 7-7 





固定 法 一 3 その 他 の 例 


図 7-8 は 左 図 の コン ネクチン グロ ッ ド の 小 端 の ピン 穴あけ で , つか みにくい 品物 
を 平行 クラ ンプ を 利用 し て し っ か り 固 定 し て いま す . 図 7-9 は 小型 ミー リン グ バ イ 
ス を 固定 し て 角材 の 究 ぐ で り を し て いま す . 左下 の バラ ンス 重り で 回 転 の 安定 を は 
か っ て いま す . 左上 か ら 中 央 に 向い て いる 棒 は , 同じ 加工 を 反復 する た め 工 作物 
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7 . 面板 の 使い 方 
平行 クラ ンプ 





図 7-10 トブ 


の 位置 を 揃え る た め の も の で す . 図 7-10 は 円 弧 形 の 品物 を 一 度 に 2 個 ず つ 削 り 出 す 
仕事 で , 面板 に 長い 角 鋼 板 ( ま た は 真 鐵 ) を 固定 し , その 両端 に 材料 の 板 を ハン ダ 
付け し て いま す . 中 ぐり バイ ト と 片刃 バイ ト で 削る こと も で きま す が , 時 間 が か 
か る の で トレ パニ ング バイ ト (第 16 章 参照 ) で 溝 を 掘っ て 切り 離し . ハン ダ を 融 か 
す と 完了 で す . こう いう 作業 は 断続 切削 な の で 低 回 転 で 行い と くに , 工作 物 が 
鋼材 で , 切削 半径 が 大 きく て 旋盤 の 振り 寸法 に 近い よう な 場合 は ショ ッ ク て 旋 毅 
を 傷め る こと が あり ます か ら , 面板 の 外周 を 木 庁 な ど で 突 っ 張っ て 軽い ブレー キ 
を か け な が ら 削 る な どの 対策 が 必要 で す . 


締め 金 


締め 金 ( ク ラン プ ) を 使う と 工作 物 を し っ か り と 面板 に 固定 で きま す . 旋盤 メー 
カー で アク セ サ リ ー と し て 販売 し て いる の で た いて い 間 に あい ます が , 必要 に 応 
じ て 自 作 し て も 大 し た 手間 で は あり ませ ん . 図 7-11-13 が 一 般 的 に 使わ れる T ボ 
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図 7-19 図 7-21 


ルト ( 角 頭 ボル ト ) で 締め る 例 で す . 図 7-14 の よう に 工 溝 に 角 ナ ッ ト を 入れ て 普通 
の ボル ト で め る 方 式 は , ナッ ト か ら 下 に ボル ト が 突き 出 て 突っ 張っ た 状態 に な 
る こと が あり , 無理 に 締め ます と 工 溝 の アゴ を 破損 する 危険 が あり ます の で と く 
に 気 を 付け ね ば な り ま せん . エボ ルト を 使っ て 図 7-15 の よう に 挟み 金 と 工作 物 で 
アゴ を 押さ え こ む の が 正しい 締め 方 で す . 矢印 の 所 に 厚手 の 紙 を 挟み ます と 面板 
に 傷 が つく の を 防げ ます し , 切削 中 に 工作 物 が ズレ に くく < 安定 し ます . 図 7-16 の 
よう に 締め ボル ト が 工作 物 か ら 遠 く な る と 挟む 力 が 弱く な っ て 工作 物 が ズレ る 恐 
れ が あり ます し , 図 7-17 の よう に 平行 で な い 締 め 方 を し ます と 一 層 危 険 で す . 締 
め る に し た が っ て 反っ て し まう よう な を 弱い ( 簿 い ) 締 め 金 は 同様 に よく 締 ま ら な 
い の で 事情 の 許す 限り 厚い 締め 金 を 使い ます . めった に な いこ と で す が , 締め ボ 
ルト の 遠く で 突っ 張っ て 無理 に 締め ます と アゴ が 折れ る 場合 も あり ます ( 図 7- 
18). ボ ルト を 挟み 金 の 代わ り に 使う と き は ボル ト 頭 で 面板 表面 に 傷 を 付け な いよ 
う 真 欠 等 の 軟らか い 板 を 挟み ます ( 図 7-19 矢 印 )、 工 作物 を 斜め に 固定 する に は 滑 
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7 . 面板 の 使い 方 
り 止め の ブロ ッ ク を 固定 し さき ら に 上 か ら 押 さえ ます ( 図 7-20). 
工作 物 に か か る 力 は 想像 以上 に 強く , 切削 中 に 工作 物 が ズレ て 破損 する こと が 
あり ます か ら , 繰返し ます が 必ず 2 か 所 以上 で 締め る こと が も っ と も 重要 で す . た 
だ し 図 7-21 の よう に 貫通 の ある 工作 物 は , 下面 が 平ら に 仕上 げ て あれ ば 大 き な 
ワッ シャ と 1 本 の ボル ト だ け で 締め る こと が で きま す . 


木 の 面板 も 役に立つ 


面板 は 金属 で な いと いけ な い 理 由 は あり ませ ん . 大 木 や ベニ ヤ が し ば し ば 利用 
され ます . 振り 寸法 一 杯 の 円 板 を 面板 に ね じ 止 めし て ( 図 7-22) 表面 を た いら に 削 
り ま す と 大 型 の 品物 を 削る の に 便利 で す . 写真 7-23 は 厚い ベニ ヤ 板 を 貼り 付 て か 
ら 中 ぐり バイ ト て で 座 ぐ り し , 車輪 の 鋳物 を た た きこ ん で 裏面 を 削っ た と ころ で す . 
も ちろ ん 面板 の 寸法 に 余裕 が あれ ば 工作 物 を 木 ね し で 止め る こと も で きま すし , 
工作 物 が 木 な ら 両 面 テ ー プ で 貼る だ け で 固定 で き , 心 押し 台 で 押し ます と さら に 
強く 接着 し ます か ら 安 全 で す . し か し , あま り 面 積 一 杯 に 貼る と 接着 が 強く て あ 
と で は が せな く て 困る こと が あり ます . 

図 7-24 は チャ ッ ク に 木 の 円 板 を くわ えて 面板 と し, 穴 も 凹凸 も な い 工作 物 (金属 
板 ) を 心 押し 台 セ ンタ ー で 挟む よう に 保持 し て 外 径 を 削っ て いる と ころ で す . 工 作 
物 が 飛び 出す と 危険 で すか ら 低 速 で 削り ます . な お , 両面 テー ブ で 貼っ て 挟む と 
半生 す 、 
写真 7-23 


図 7-22 





面板 を 大 きく する 


旋盤 付属 の 面板 の 直径 が 小さ いと 何かと 不便 で す . 適当 に タッ プ 容 を あけ た 大 
きく 厚い アル ミ 板 を , 図 7-22 と 同じ 要領 で も と の 面板 に ね じ 止 めし ます と 非常 に 
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工作 物 (金属 板 ) 
木 の 円 板 
回 転 セ ンタ ー 





丸 棒 
L/ | そく 一 
バイ ト oOoO 
OO OO 凹み 
図 7-24 複式 刃物 台 複式 刃物 台 
図 7-25 面板 kb ゅ 学 面板 の 表面 


使い よく な り , より 大 き な 工 作物 を 振り 回 すこ と が で きま す . 前 の 写真 7-6 は トヨ ョ 
ML-210 旋 盤 の 標準 付属 の 面板 に , 直径 110mm, 厚 さ 10mm の アル ミ 板 を 重ね て ね 
じ 止 めし , 表面 を きれ い に 削 っ て あり ます . タッ プ 穴 は 必要 に 応じ て 好き な 場所 
に 立て ます . あま り 薄 いと ビビ リ の も と に な り ま すか ら 厚 い 板 を 使い ます . 厚く 
重い と は ずみ 車 効果 も 加わ っ て 回 転 が 安 定 し ます . 


面板 の 修正 


面板 を 自作 し た と き , その 面 を 普通 に 削り ます と 主軸 に 対し て 直角 に な ら ず 中 
央 が くば む ( 第 9 章 面 削り 参照) ので, 精密 な 面板 と は いえ ませ ん . 凹 ま ず に 直角 に 
削る 方 法 を (第 9 章 で 書く べき こと で す が ) つ いで に 書い て お きま す . 

ひと まず 普通 に 横 送 り 台 を 送っ て 削り き ほれ いな 面 に し ます . 図 7-25 の よう に 
面板 の 直径 に 渡す よう に スト レッ チ ( 金 属 製 直 定 規 , スト レー ト エッ ジ の 略語 ? ) 
を 水平 に あて が いま す と , 中 央 部 が 点線 の よう に ご くわ ず か 凹ん で いる の が わか 
る は ず で す . 複式 刃物 台 を 90* 回 転 し て その 側面 を ぴっ た り リス トレ ッ チ に あて て セ 
ッ ト し ます . 図 の 場合 は 複式 刃物 台 と 往復 信 の ハン ドル どう し が 衝突 し て 削れ な 
い の で , 向う 側 へ 90" 回 転 し て いま す . これ で 複式 刃物 台 の 動き は 面 に 平行 に な っ 
た は ず で す . 今度 は 複式 刃物 台 を 使っ て ふた た びき わ め て 軽く 削り ます . 周辺 部 
は キリ コ が 多く 中央 ほど 少な く な り , 直角 な 面 に 削れ ます . も ちろ ん バイ ト ( 剣 バ 
イト ) は よく 研ぎ , 刃 高 に 注意 し , 切削 油 を つけ , 低速 回 転 で . ゆっ くり 送り , て 
いね い に 削 ら な けれ ば な り ま せん . スト レッ チ が な けれ ば 厚く 丈夫 な 30cm の ス 
ケー ル で 代用 で き な い こと も あり ませ ん が , きわ め て わずか で す が エ ッ ジ が 曲 が 
っ て いる も の が 多い の で 良い の を 選び ます . 

複式 刃物 台 外 側面 の 精度 や 仕上 げ が 信用 で き な い 場合 は , 図 有 の よう に 複式 刃 
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7 . 面 板 の 使い 方 
物 台 の 上 部 を 取外し , まっ すぐ な ドリ ル ロ ッ ド を アリ 溝 と 面板 の 間 に 挟み , 面板 
と の 隙間 を 見 て セッ ト し ます . また , 旋盤 に よっ て は 複式 刃物 台 の 行程 が 短く て 
全面 を 削れ な い 場 合 も あり , 旋盤 個々 に 事情 が 違い ます か ら 多 少 の 工夫 が 必要 で 
9 
これ が 正しい 方 法 か どう か 知り ませ ん が 実用 的 に は 充分 役に立ち ます . 
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ケガ キ の 道具 と 使い 方 


加工 場所 を 示す 線 を 正確 に 書き こむ こと を ケガ キ ( 野 書き ) と いい , 穴あけ や ミ 
ー リ ング , 鋳物 の 旋盤 加工 な ど に は 欠か せな い 仕 事 で す . 書い た 線 が 加工 途中 に 
すり 減っ た り , 切削 油 に 流さ きれ て 見 えな く な る と 困る の で , 鋭く 硬い ケガ キ 針 で 
は っ きり と 記 ま な けれ ば な り ま せん 。 だ だし,。 ボイラ ー な どの 圧力 容 疾 は 切り 傷 
を 付け て は な ら な い の で 鉛筆 で ケガ きま す . ケガ キ 針 は , 不要 に な っ た 細 丸 ヤス 
り の 先端 を 研い で も 作れ ます が いろ いろ な 市 販 品 が あり ます . 鉄 材 の ケガ キ に は . 
先端 に 超 硬 棒 を 埋め こん だ 針 が 長持ち し ます . まっ すぐ な 針 が 入ら な い 場 所 に は 
先 を 曲げ た 針 を 使い ます . あら か じ め 工 作物 の 面 に 塗っ て ケガ キ 線 を 見 や すく す 
る 塗料 も あり ます が , マジ ッ ク イ ンク で も 代用 で きま す . 鋳物 は 白 チ ョ ー ク を 次 
る と 見 や すく な り ま す . 

ケガ カキ は , 定 盤 と いう , 精密 な 平面 に 仕上 げた 頑 寺 な 板 の 上 で 行い ます . 大 変 
高価 な の で 僕 約 し て 旋盤 の ベッ ド で 代用 し て は な り ま せん . カー, ベッ ド を 傷め 
る と も っ と 高価 に つき ます . ミニ 旋盤 で 扱う 大 きき さ の ケガ が ガキ な ら 板 ガラ ス で 代用 
で きま す . ガラ ス 屋 さん で 10-12mm 厚 の ガラ ス を 25X30 セ ンチ ぐら い に 切 っ て 
周囲 を 面取り (カド を 落す ) し て も らい , 木 の 底板 と 枠 を つけ る と で き 上 が り です . 
枠 を 窮屈 に 作る と ガラ ス が 曲がり ます の で , 大 き 目 に 作っ て 底 と 周囲 に スポ ンジ 
を 挟み ます . 


台 付 き 勝手 直角 平形 
( 図 は 左 勝手 ) (俗称 ベタ スコ ) 
図 8-| 





写真 8-2 
直角 は スコ ヤ ( 鋼 製 の 直角 定規 ) を あて て ケガ が ガ き ます. ケガ き 以 外 に も 必要 な , 
な く て は な ら ぬ 道具 で す . 用 途 に し た が っ て 図 8-1 の よう に 種類 が あり ます が , も 
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っ と も 役に立つ の は 左端 の 台 付 き 形 で す . 定 盤 の 上 で ケガ <〈 時 は 長 さ ( 長 辺 ) 
100-150mm, 旋盤 作業 中 に 直角 を 見 た りす る に は 75mm くら い の 小 さい の が 手 
頃 で す . 落し て エッ ジ に 傷 を 付け た り 狂わ せ た り し な いよ うに 大 切 に 扱い , 工具 
箱 に 乱 暴 に 投げ こん だ り し て は な り ま せん . 
ドリ ル を いき な り 押 し つけ て 穴 を あけ ます と 刃先 が 歩き 回 っ て 位置 が 決ま り ま 
せん か ら , 究 あ け 位 置 を ケガ いて その 変 点 に セン ター ポン チ (写真 8-2) を 打っ て 
凹み (ポン チマ ー ク ) を 作っ て 案内 に し ます . 最初 ご く 軽 く 打 ち , 交点 か らち ずれ た だ 
ら ポ ンチ を 斜め に 打っ て ずら せ , 最後 に 垂直 に 強く 打ち 直し ます . 図 8-3 の よう 
に , あけ た い 容 より や や 大 きい 円 を ケガ キ コ ン パ バス (写真 8-5) で 書い て か ら ド リ 
ケガ キ 線 








ドリ ル 皿 も み 


ママ マッ 
図 8-3 





図 8-4 写真 8-5 


ル で 浅い 凹み を 作る と 交点 か ら の ズレ が よく わか り ま す . まだ た , ヤス リ が け 定 手 
ノコ で 切る 仕事 は 途中 で ケガ キ 線 が 見 えな く な る こと が ある の で , 図 8-4 の よう に 
所 に ポン チ を 打 っ て で おく と よ あ しい セン ター ボン チ は 写真 62 の よう に ぬる ろ い ゅ 
ろ あ り ま す . 右端 は ハン マー 不要 の も の で 内 部 に バネ と 重り が 入っ て いて , 強く 
押す だ け で ポン チ が 打 て ま す ( 英 国 Eclipse 製品 ) これ を 図 8-6 の 要領 で レン ズ 付 
き に 改造 し , 精密 に 位置 を 探れ る よう に し まし た . その 左 の 2 本 は , 市 販 の ポン チ 
を 研い で 笑 端 角度 を 変え た も の で す . 鋭角 の ポン チ を ケガ キ 線 の 凹み を レー ル に 
し て 滑ら せる と 変 差 点 が 指先 の 感覚 で 感知 で きま すか ら , そこ で きわ め て 軽く た 
た いて 小さ い マ ー ク を 作り ます . ここ を 鈍 角 の ほう で 強く 打ち 広げ ます . それ で 
も 8mm ぐら い 以 上 の ドリ ル の 案内 と し て は 小さ 過ぎ る の で , 小さ い ド リル で 皿 を 
も ん で お く の が 安全 で す . 右 か ら 四 番目 は 長い 年 月 愛用 し て いる , 折れ タッ プ を 
研い だ ボン チ で す . 左端 は 3 個 1 組 の セッ ト ( 米 国 Skidmore 社 製 ) で , 左端 の 筒 ( 磁 
石 ) を ケガ キ 線 上 に 置き , レ ンズ 人 科 ( 中 央 ) を 挿入 し て 視野 に 見 える 十字 線 を ポン チ 
位置 に 合わ せま す . レン ズ 人 筒 を 抜い て 右 の ポン チ を は め て ハン マー で た た きま す . 
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図 8-7 

丸 棒 の 中 心 を ケガ くに は , 切り口 を で スリ で 仕上 げ て か ら 図 8-7 左 の よう に 片 コ 

ン パ バス で 井桁 に ケガ いて 目 分 量 で その 中 心 に ポン チ を 打ち 。 セン ター ドリ ル で 下 
穴 を あけ ます . 数 が 多い と き は 図 右 の 定規 を 作る と 能率 的 で す . 

トー スカ ン ( 図 8-8) は 一 定 の 高き に 線 を 引い た り , 加工 面 の 高低 を 調べ た りす 

る 道具 で , 図 右 の 尺 立て に 立て た スケ ー ル (物差し ) の 目盛 で 針 先 の 高き を 決め て 

固定 し ます . 図 は 定 盤 の 上 で V ブ ロッ ク ( 同 じ サ イズ の 2 個 を 1 組 で 売っ て いる ) に 

載せ た 丸 棒 の 端面 の 中 心 に 十字 を ケ が か がく 〈 例 で , 丸 棒 の 中 心 高 に 相当 する 尺 立て の 

目盛 に 合わ せ て トー スカ ン の 針 先 を 固定 し , その まま 工作 物 に 移し て 水平 線 を ケ 







スケ ー ル ] 回 目 の ケ ガキ 
トー スカ ン 
工作 物 
区. コ キキ 
1 回 目 の ケ ガキ 
図 8-9 
図 8-I0 微動 調節 付き 
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8. ケ ガキ と 穴あけ ゲー ジ 
か がい た と ころ で す . 次 に 図 8-9 上 の よ う に, 工作 物 を ほぼ ば 90'" ま わし, スコ ヤ で ケガ が 
キ 線 を 垂直 に 合わ せ , 同 図 下 ひよ うに も う 1 回 水平 に ケガ キ ま す . これ で 円 周 が 4 
等 分 され て 中 心 が 求 ま り ます . 図 8-10 は V プ ロッ ク に は 乗ら な い 安 定 の 悪い 工作 
物 を イケ ー ル (鋳鉄 の し 形 ブ ロッ ク ) に そ わ せ て 直角 に 立て て 平行 株 を 引い て いま 
す . イケ ー ル に あい て いる 長 究 を 利用 し て ね じ 止 めも で きま す . ハイ トゲ ー ジ ( 与 
真 8-11) は ノギス を 垂直 に 立て た よう な 形 で , トー スカ ン と 同じ 用 途 に 使わ れ ま 
す が , は る か に 便利 に で き て いて 高き の 測定 に も 使え ます. た だ し 高価 で す . 





写真 8-I2 

板 の 一 辺 を 基準 に し て 平行 線 を 引く 必要 は 多い の で す が , 板 を イケ ー ル に あて 
て 直角 に 立て 。 トー スカ ン か ハイ トゲ ダー ジ で 引き ます . 大 工 き さん の 真似 を し て 写 
真 8-12 下 の よう な ケ ビ キ を 作っ て お く の も 便利 で す . 同じ 目的 で , 写真 の 上 の よ 
うに ノギス の 片 脚 を 鋭く 研ぎ き , ノギス の 目盛 で 寸法 を 決め て 平行 線 を 引く こと も 
昔 か ら よ く 見 か け ま す ( 筆 者 も し て いま す ). 本 来 の ノギス の 役目 も 果たし ます か 
ら 便利 な の で す が , も と も と こん な 用 途 に 作ら れ た も の で は な く , 頻 繁 に 研 が な 
いと 和 浴 端 が ちび て 明瞭 な 線 が 書け ませ ん し , 測定 問 を 手 荒 に 扱い が ち に な る の で 
お すす めで きま せん . 

鋳物 の ケガ キ は , 寸法 の 基準 に な る 面 を 旋盤 か ヤスリ で て いね い に 仕 上 げ , す 
べ て この 面 を 基準 に し て ケガ キ を 進め て 行く の が 定石 で す . 鋳 抜き 穴 ( 鋳 物 に 初め 
か ら あ いて いる 穴 ) の 中 心 を ケ か くに は , 硬い 木 か ア ルミ , 真 欠 な ど 軟 ら か い 金 属 
の 小片 を し っ か り 打 ちこ み , その 上 に ケガ きま す . 写真 8-11 は その 例 で ,。 ハイ ト 
ゲー ジ を 使っ て 鋳物 シリ ンダ ー に ケガ が ガキ を し て いる 様子 で す . 詰め 物 は 切削 開始 
前 に 外す か , 削り 落す か し ます . 


調節 式 ト ー ス カン 


トー スカ ン で 細か い 寸 法 を 合わ せる の は 手間 だ が , ハイ トゲ ダー ジ は 不 経済 と お 
考え な ら ば , 微動 調節 つき トー スカ ン を 自作 する 手 が あ り ま す . 写真 8-13 お よび 
図 8-14 の よう に , トー スカ ン と ハイ トゲ ダー ジ の 中 間 的 な も の で , トー スカ ン と 同 
様 に 尺 立て と ペア で 使わ な く て は な り ま せん が , 揺 動 腕 21 が 天 科 棒 に な っ て いま 
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写真 8-13 









T ーー 重用 太 叶 7) 






図 8-I4 簡易 構造 の 調節 式 ト ー ス カン (サー フェ ー ス ケー ジ ) 


製作 上 の 注意 アン グル ② は 揺 動 腕 の 材料 と 同じ 角材 を ミー リン グ で 削っ て 作る の が 
良い が , 市 販 の アン グル か ら 削 り 出す 場合 は 外側 の 直角 を 正しく 修正 し て お く . 
ベー ス ① の 4 個 の M 3 タッ プ 穴 は , 2 個 の アン グル ② と 揺 動 腕 21 を クラ ンプ (シャ 
コ 万 力 な ど ) で 強く 挟み 、 こ れ を ゲー ジ に し て あけ る 。, 提 動 豚 と アン グル の 間 に 摩 擦 
抵抗 が ある と 使い 易い . 

スプ リン グ ④ は 強 す ぎる くら い に し て , 5.4 の 穴 に は め る . 

ケガ キ 針 0⑯ は アル コー ル ラ ンプ か 小さ い ぃ バー ナー で 焼入れ し , 焼き 戻し の 必要 は な 
い . 


8 . ケ ガキ と 穴あけ ゲー ジ 


5 あゆ サー マー 
① と 組立 後 あけ る 


の 
マ 


1 
1 
I 
1 
1 
ーーーー テ 





(②) 左右 勝手 違い 各 一 個 
⑥ と 重ね て 










No。 個数 

] | 

2 アン グル 軟鋼 2 

3 調節 ね じ 軟鋼 ] (⑤5) 

4 圧縮 スプ リン グ 0.5 ゅ ぁ ピ アノ 線 ] | 
5 失 動 軸 5 ゅ ドリ ル ロ ッ ド | y 
5 スリ ー プ 析 壮 肖 寸 3) 
7 カラ ー 軟鋼 ] 本 
8 軸 軟鋼 (⑦ の 
9 柱 6 ゅ ぁ ド リル ロッ ド ] 

10 蝶 ナ ッ ト M6 市 販 品 ] 

11 スラ イダ ー 軟鋼 角 棒 10X10 1 

12 スリ ー ブ 軟鋼 ] 

貫 剛 当 一 潜 鎖 焼き 入れ 
14 和 軸 軟鋼 1 

15 蝶 ナ ッ ト M5 市 販 品 1 

16 ケガ キ 針 3 ぁ ド リル ロッ ド ] 

1 が イド ビ w 軟鋼 2 

18 クリ ッ ク ピ ン 軟鋼 2 

19 圧縮 スプ リン グ 0.7 ぁ ピア ノ 線 ] 

20 な じ 軟鋼 N3X8 4 136 
21 失 動 腕 軟鋼 ] 
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すか ら 柱 と 針 を 蝶 ね じ で 大 体 の 位置 に 固定 し , 調節 ね じ ③ で 柱 全体 を 傾け て 針 先 
の 高き さ を 微 調節 で きま す . ベー ス ① の 下面 の V 形 溝 は , 丸 棒 に そ わ せ て 滑ら せ て 
ケガ が く と き の か イド で す . 板 の 緑 に そ わ せ て トー スカ ン 全 体 を 滑ら せ て 平行 線 を 
引く と き は , ガイ ド ピ ン ⑰ を 押し 下げ て ガイ ド に し ます . 断面 図 の 左側 は 上 に 上 
げた 状態 , 有 側 は 押し 下げ た 状態 で す . 


長い 棒 の ケガ キ 


棒 や パイ プ の 長手 方 向 の ケガ キ は , あま り 長 く な けれ ば 図 8-15 の よう に アン グ 
ルル を あてがっ て ケ が か がく こと が で きま す 。. 

小さ な 定 盤 し か 持ち 合わ せ て いな い ア マチ ュ ア の 工作 室 で は , 例え ば 長き 1 メー 
トル に も な る と ケガ キ は 大 問題 で す . 40 年 以上 も 昔 の 話 で す が , 直径 104mm, 長 
さ 約 3.5m の 鋼管 の 端 か ら 端 まで 平行 に 角 棒 を ね じ 止 めす る た め に , まっ すぐ に 
ケガ キ 線 を 書か な く て は な ら な い 仕 事 に 直面 し た 現場 の 職人 さん が 考え た 方 法 が 
強く 印象 に 残っ て いま す . まとも に 考え る と 巨大 で 高価 な 定 盤 が 必要 な と ころ で 
す が , 実に 要領 良く 解決 し て いま す . 図 8-16 の よう に , パイ プ が 転 が ら な いよ う 
2 個 の V ブ ロッ ク で 支え ます . 上 に も ブロ ッ ク を 載せ ます が , この 中 心 に は ポン チ 
の 直径 に ピッ タリ の 穴 を あけ て あり ます . 精度 の 良い 水準 器 を この プ ブロック の 上 
に 載せ て 水平 を 出し , 水準 器 を 除け て ポン チ を 挿入 し て た た きま す . これ を 何 か 
所 か で 繰り 返し 。 ポン チ 穴 を 直線 で つなぐ の で す . も し か する と 現場 常識 の 一 つ 
な の か も 知れ ませ ん が , 職人 きん た ち が 体 で 覚え た 技 を 尊重 し て ご 紹介 し まし た . 
きっ と お 役に立つ と 思い ます . 





図 8-15 図 8-16 


円 周 の 分 割 


円 周 を 等 角度 に 分 割 す る 「 割 り 出 し 」 は . も ちろ ん コン パス を 使っ て も で きま 
す が , 精度 が 良く あり ませ ん し , 数 多く ケ が く 〈 場 合 は 大 変 な 労力 で す . 図 8-17 の 
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8 . ケ ガキ と 穴あけ ゲー ジ 
よう に 。 割り 出し 盤 に チャ ッ ク を 付け て これ に 工作 物 を くわ え , トー スカ ン で ケ 
みき ます と 楽に 早く で きま す . 図 に は 書い て あり ませ ん が , チャ ッ ク の 重み で 便 
れ な いよ うに 下 に 鉄板 を ね じ 止 め あし ます . これ ら の 使い 方 は 第 17 草 を ご らん 下さ 
い . 

な お 。 旋盤 工 作 中 に , 工作 物 を チャ ッ ク に くわ る を だ た まま 割り 出し する こと も で 
きま す . 第 17 草 を ご らん 下さ い . 





図 8-17 


穴あけ ゲー ジ 


板 ゲ ー ジ 


多数 の 穴 の ある 同じ 品物 を た くさ ん 作る 場合 は いち いち ケガ いて いて は た だ まり 
ませ ん か ら , ゲー ジ を 作る に か ぎり ます . て いね い に ゲ ー ジ を 作っ て 時 間 を か け 
で て も 充分 に 行く われ ます . 

図 8-18 で 一 目 で 理解 さき れる と 思い ます が , 真 欠 ま た は 鉄板 に 穴 位 置 を て いね い 
に ケガ いて 究 を あけ , リー マー を 通し て ドリ ル の 案内 穴 に し ます . 「 あ た り 板 」 や 
ピン (45g の 丸 棒 ) を 立て て 工作 物 を 突き あて る と 位置 決め が 楽に で きま す . 工 
作物 と ゲー ジ を 平行 クラ ンプ で 締め , ドリ ル で 貫通 し , ゲー ジ か ら 外 し て ボー ル 
盤 に 移し , 最終 寸法 に 穴 を 広げ ます . 

同じ 品物 を 2 一 3 個 し か 作ら な い の な ら , じかに ドリ ル を 通し て も 差し 支え あり 


ブッ シェ 


工作 物 ( 板 ) 





図 8-18 図 8-19 
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ませ ん が , 多数 作る 時 は 究 が 摩耗 し ます か ら , 穴 径 と 同じ 太 さ に 作っ た ポン チ で 
打ち , ボー ル 盤 に 移し て 穴 を あけ ます . ポン チ は , ドリ ル ロ ッ ド を 旋盤 で と が ら 
せ て 焼き 入れ (第 21, 22 章 参照 ) す る だ け で , いた っ て 簡単 に で きま す . ある い は , 
図 の よう な ブッ シュ を は め る と いき な り ド リル で あけ られ ます . この プッ シュ は 
ドリ ル ロ ッ ド で 作り , 外 径 を 穴 よ り も 0.01 一 0.02mm ぐら い 太 い 目 に 削り , 究 に 
売 し こむ 側 を ギ ス リ で ちょ よっ と デー パー を つけ ます 財 き 入れ し て か ちら 圧入 する 
の で す が , バイ ス に 拓 ん で 行う と ブッ シュ が 傾き や すい の で , 図 8-19 の よう に 究 
径 と 同じ 太 き の ボル ト で 締め て 圧入 する の が 安全 で す . ボル ト の 首 の 部 分 を 旋盤 
で 軽く 削っ て 直角 に し て お け ば さら に 確実 で す . 

こう いう 用 途 の た め の 「 ゲ ダー ジ 鋼 板 ]」 と 呼ば れる 材料 が あり ます が , 小 寸法 の 
入手 は 困難 で すし , 焼き 入れ も 厄介 で す . そこ まで こだわ る 必要 も な いと 思い ま 
す . 


座標 で あけ る 


座標 と いう と いか に も 難し く 聞 こえ ます が , ある 一 点 を 基準 に し て 寸法 を 出し 
て ケガ が くだ け の こと で す .1 枚 の 板 に た くさ ん の 究 を 良い 位置 精度 で あけ る 場合 に 
は も っ と も 良い 方 法 で す . 





作図 8-20 

居 I8-20 の ドラ うに ビ に し ます 。 ミー リ シ グ アク タチ メシ ント に セン ター ドリ り ル を つけ 表 す . 
ゲー ジ に な る 板 を 横 送 り 台 に 固定 し ます が , 板 の 一 辺 を 基準 に 寸法 を 出す の が 普 
通 で すか ら , その 辺 を 手前 に セッ ト し て これ に ダイ アル ゲー ジ を あて , 縦 送り ハ 
ンド ルム A を 動か し て も 振れ な く な る ま て 板 の 位置 を 調整 し て 固定 し ます . この 辺 
に ドリ ル の 衝 端 を 合わ せ て か ら 最 初 の 穴 ① ま で 横 送 り ハ ンド ル B の 目盛 で 送り , 
条 内 穴 を あけ ます . ここ て 忘れ ず に 送り ハン ドル A, B の 目盛 を ゼロ に 合わ せま 
す . ハン ドル B で 1 だ け 動 か し , 縦 送 り ハ ンド ル A で 3 だ け 動 か す と ② の 位置 に 来 
ます か ら ぉ ふ 、 た だ た び 穴 を あけ ます . さら に 2 と 4 だ け 動 か し て ③ を あけ ます . ボー ル 
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8 . ケ ガキ と 穴あけ ゲー ジ 
盤 に 移し て 所 要 の 太 き の ドリ ル で 鞭 通 し ます . 目盛 を 合わ せる 時 , 常に ハン ドル 
を 同じ 回 転 方 向 に 回 し な が ら 行 い , 行き 過ぎ た ら 充 分 戻し て 合わ せ 直 し ます . 第 
18 章 図 18-52, 586 の セン ター ファ イン ダー を 利用 し て 位置 合わ せ を する と さら に 正 
確 に で きま す . 


丸 棒 の 穴あけ ゲー ジ 


丸 棒 に 直角 に , 中 心 を 貫通 する 穴 を あけ る こと は 案外 厄介 で す . 図 8-21 は 一 つ 
の 方 法 で す . 工作 物 の 一 部 を 切り 取り , 旋盤 に くわ えて 同じ ドリ ル を 使っ て 究 を 
あけ ます . これ を 工作 物 の 上 に の せ て バイ ス で 挟み , ボー ル 盤 で あけ ます . 

図 8-22 の 下 に 寝かせ て 書い て ある の は 模型 に 使う 手すり の 柱 で す ( 品 絵 写真 参 
照 ) こう いう 柱 を た くさ ん 立て て 横 棒 で つなぐ と, 穴 の 高き の わずか な 違い が 非 
常に 目立つ も の で す . これ を ケガ が ガキ で する と 大 変 な 労力 に も か か わら ず 決 し て 良 
い 結 果 が 得 ら れ ま せん . 角 鋼 材 で 図 上 の よう な ゲー ジ を 作る と 短 時 間 に 正 確 な 和 
あけ が で ぞ でき ます. キリ ロ が 税 る と 位 事 だ 圧し 支え る の で や で, ブッ シュ を 電 し と む 究 
を 下 まで 貫通 し て 逃がし て いま す . テー パー を 先 に 削る と 後 の 工 作 が 困難 に な る 
の で , 丸 棒 を 必要 個数 だ け 同 じ 長 さ に 切断 し て (第 20 章 参照 ) 丸 棒 素材 の 時 に あけ 
ます . ゲー ジ に 差し こみ , 左端 の 真 鍛 押 し ね じ て で 工作 物 を 締め 。 ボー ル 盤 で ドリ 
ル を 通し ます . 貫通 後 は 工作 物 に カエ リ が で き て 抜け に くく な り ま す が , ゲー ジ 
を 工作 物 よ り 短く 作っ て お く と 容易 に 抜け ます . 










クジ クリ ク ググ ク | ク ク 
ニー ニー SB 


レジ クレ クジ ググ 





図 8-21 
歯車 の 穴 位置 を ケガ < 


歯車 の 軸 究 の ケガ キ は コン パス で は な か な か 正確 に で き な い の で , 各々 の 歯車 
の ピッ チ 円 直径 (第 19 章 参照 ) の 円 板 ゲ ー ジ を 作っ て 図 8-23 の よう に セッ ト し , 中 
実に ポン チチ を は めで て 村 も ち も ます 、 こ の ポン チ は ほ は 上 に 六 べ な も の と 山 じ で す .、 例え ぇ 
ば 円 板 ゲ ー ジ の 容 径 も ポン チ の 太 き さも 5mm に 統一 し て お き , ゲー ジ を 外し て か ら 
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図 8-23 
所 定 の 太 き さき に ドリ ル で 広げ ます . 





設計 ・ 製 図 T. K. 
図 8-24 
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8 . ケ ガキ と 穴あけ ゲー ジ 
参考 に 自作 され て も 大 し た 手間 で は あり ませ ん . 非常 に 強い 力 が か か り ま すか ら , 


ね じ は 頭 と 一 体 に 作る こと , 角材 は 図 の よう に 充分 太い も の を 使う こと で す . ケ 
ガキ だ け で な く , ミー リン グ や ハン ダ 付 け の 際 に も 使え る 非常 に 便利 な も の で す . 
2 個 ず つ セ モッ ト に し て 大 小 2, 3 種類 作れ ば 大 変 便利 で す . 
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9. 基 本 的 切削 


予備 知 議 


切削 速度 


初め て 旋盤 の 前 に 立っ た と き 迷 う の は 回 転 速度 で し ょ う . 速い ほど 早く きれ い 
に 削れ る よう に 思い 勝ち で す が , 実は を う で は あり ませ ん . 第 一 に 高速 ほど バイ 
ト が 早く チビ る の で 研 き 直し の 手間 や バイ ト 変 換 の 費用 が か か り ま す . 第 二 に 工 
作物 が 硬い ほど 回 転 を 落と き な い と や は り バ イト の 消耗 を 早め ます . 第 三 に 振動 
や 騒音 を 押さ える た め に 回 転 を 落し ます . これ は と くに ミニ 旋盤 で は 重要 な こと 
な の で 繰返し 書き ます . 

図 9-1a の よう に 平ら な 工作 物 の 表面 を まっ すぐ に 削る と き の 移動 速度 を 「 切 削 
速度 」 と いい ます . や た ら に 速く する と バイ ト を 傷め る の で , 適当 な 速 さ の 限界 
が あり , 表 9-2 の よう な 「 切 削 速度 表 ] で 表 わ き れ ま す . 硬い 材料 ほど 遅い 速度 で 
削ら ね ば な ら な いこ と が わか り ま す . 九 棒 を 削る に は 回 転 数 (回 転 速度 ) n を 知る 





必要 が あり ます . 図 9-1b か ら 切 削 速度 マニ n・D・z つま り n=ーーー と な 
り , 直 筐 と Y の 値 で 決め る こと が で き , 工作 物 が 細 け れ ば 回 転 を 上 げ ら れ , 大 き 


(a) 


V 
Dz 

v 三 切削 速度 (mm/ 分 ) 

n 三 回 転 数 (回 分 ) 

D 三 直径 (mm) 

三 円 周 率 (3.1416) 

バイ ト バイ ト 図 9- | 


Ij 三 








切削 速度 (m グ 分 ) 








鋳 鉄 . ステンレ ス 4 敵 
軟鋼 , 砲 金 ブロ ンズ 

氏 

真 仁 


表 9-2 
アデ 沙 ミ 。 ダ 沙 ミ 谷 移 


CO CO1 65 5 デビ 
こう ⑤ び | @ の ) こす ⑤ う 





72 


9 . 基本 的 切削 
けれ ば 下げ る べき こと が わか り ま す . し か し 工作 中 に この よう を な 計算 を する の は 
厄介 で すか ら , 天 節 を 見 て 下さ い . 


いき な り 回 転 数 を 計算 する 


学問 的 に は 前 節 の 式 で も よい の で し ょ う が , も っ と 現場 向き に , いき な り 「 回 
転 数 ] が 出る 式 が 親切 で す . 我流 で す が 吐 算 で も で きる 手 千 い 計 旧 法 が あり ます 。 
ハイ スバ イト を 使用 し て 電 負 を 前 る 場合 回転 数 000 直 径 (mm) と 覚え て 
お き 真 鈴 は 答 の 2 倍 , アル ミ は 3 倍 , 鋳 鉄 の 黒 皮 や 硬 鋼 . 涼 チ ジレ 系 な ど 人 は 0.5 情 
し ます 。 例 えば 


軟鋼 25 ぁ なら, 8000 よ 25 三 320 回 転 
真 氏 30 あ なら, 8000 二 30X2 三 533 回 転 
鋳鉄 ( 黒 度 )50』 な ら , 8000 よ 50X0.5 三 80 回 転 


な り ま す ., 実際 に は さま ざま な 条件 の 相違 が ある の で ドン ピ シ ャ リ の 回 転 数 に 
合わ せる こと は 不可 能 で すか ら , 上 の 計算 の 答 を 目安 に し て , 近い 回 転 数 を 選べ 
ば よい の で す 。 遅い の は 時 間 が か か る だ け で 害 は あり ませ ん . これ を 超え た ら 途 
端 に 刃物 が 傷む セ と いう わけ で は な く , 多少 オー バー し て も 差し 支え を ありません. 

超 硬 バイ ト な ら 上 記 の 答 を 2 一 3 倍速 く で きま す . 反対 に 大 素 (工具 ) 鋼 バイ ト ( 現 
在 市 販 さ れ て いま せん が , 古 ヤ スリ や 折れ た タッ プ 等 か ら 自 作 し た バイ ト が これ 
に 相当 し ます - 第 21 章 参照 ) な ら 約 1/2 に 落し ます . 断続 切削 (例え ば 角材 を 削る 場 
合 の よう に バイ ト が 間 歌 的 に あたる 場合 ) や 突っ 切り に は 妨 先 の 衝撃 を 考慮 し て 
上 の 答 の 1/2 に し ます . 

この 計算 は , 工場 用 に 書か れ た 参考 書 よ り も か な り 低 い 回 転 数 に な り ま す . 繰 
返し ます が , ミニ 旋盤 は 図体 の 割り に は 扱う 工作 物 が 大 きい の で 工場 の 機械 より 
振動 が 大 きく , バイ ト の 破損 ビビ リ ( 振 動 模様 ), 騒音 な ど が 多い の は や む を 得 
な いこ と で す . これ を 避け る 最上 の 手段 は 回 転落 と すこ と で す . よく 研い だ バ 
イト を 使っ て 比較 的 低速 で て いね い に 削 る ほう が , 精度 と 美しい 仕上 り を 達成 で 

, 動力 も 小さ く て すみ , 高速 より も は る か に 結果 が よい 場合 が 多い の で す . そ 
生生 机 放 また 0 計 間 90 紅 (ei 。 
回 転 速度 を 計算 し けれ ば な ら な い の は 初め の うち だ け で , 少し 経験 を 積め ば , 切 
れ 具 合 や 音 で 適正 な 速度 を 選べ る よう に な り ま す . 
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ダイ アル 目盛 の 使い 方 


バイ ト は すべ て 送り ハン ドル の 目盛 を 頼り に 微動 きせ ます . ミニ 旋盤 は ほとん 
どの 場合 , 1 目盛 (最小 目盛 ) で 0.025mm 動く よう に 作ら れ て いま す . 複式 ハン ド 
ル ( 図 2-6 参 照 ) は 目盛 リン グ を 回 し て 自由 に ゼロ に 合わ すこ と が で きま すか ら , い 
ちい ち 勘 定 を する 手間 が 省け ます . ハン ドル を 右 に 回 し ます と バイ ト が 前 方 に 進 
み ま す . ハン ドル に は 必ず 遊び が あり ます か ら 一 方 向 に 回 し て 目盛 を 合わ せ , 回 
し 過ぎ た ら 遊 び 分 以上 に 大 き 〈《 戻 し て か ら 合 わせ 直し ます . まっ た くく 遊び が な い 
と 重く て 動き ませ ん が , 遊び が 大 き 過 ぎる と き は 調節 し な けれ ば な り ま せん . 油 
と ゴミ で ゴブ テ ゴ テ に な っ た ハン ドル で は 正確 な 工作 は で き な い の で 時 々 分 解 掃除 
を し ます . 切削 中 に ダイ アル を 急激 に 回 すこ と は 禁物 で す . 1 個 の ダイ アル に 両手 
を 集中 し , 平均 し た 速 さ で 回 し ます ( 図 9-3). 左手 の 親指 と 人 差 指 で 3 時 と 9 時 の 場 
所 (個人 差 は あり ます が ) を つま ん で 回 し , 右手 の 親指 と 人 差 指 で 12 時 と 6 時 に つ 
ん で アル レー オキ を か ける よう に だ ずる と よら ち し い ゅ 、 

送り ね じ に 噛み 合う ナッ ト が 調節 構造 に な っ て いる 場合 は これ も 調節 し て お き 
ます (第 2 章 参照 ). 





切り こみ と 送り 


工作 物 に 刃 を 喰い こま せる 深 さ を 「 切 り 込 み ] ( 図 9-42) と いい , 動か し た ダイ 
FR 0 や キー 細く な り ま す . 例え ば , 横 送り ハン ドル を 0.5mm 分 だ 
写真 9-5 工作 物 


バイ ト 
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け 右 回 し し て 削る と 直径 が 1mm 小さ く な り ま す . 
親 ね じ の 右端 に つい て いる 縦 送り ハン ドル ( 与 真 9-5) を 回 し て , バイ ト を 工作 
物 に 平行 に 移動 する こと を 「 送 り 」 と いい ます . 


荒削り と 仕上 げ 削 り 


外 径 内 径 を 問わ ず す べ て の 切削 は 必ず 荒削り を し て か ら 仕 上 げ 削 り を し ます . 

「 荒 前 り ] は , 仕上 り 面 の 状態 は 二の次 に し て , 不要 な 部 分 を と に か く 〈 速 く 取り 
去る こと が 目的 で す . 丈夫 な 片 妨 バイ ト ( 図 9-6) を 使い , 回 転 を 上 の 計算 結末 よ 
り も 低 目 に し , 切り こみ を 深く 〈, 手 送 り で ゆっ くり 送り な が ら グ イグ イ 削 り ま す . 
切り こみ や 送り 速度 は 工作 物 の 材質 , 大 き さ , 旋盤 の 力 , 丈夫 さ , な ど に よっ て 
加減 し な けれ ば な ら な い の て 経験 が 物 を いい ます . た と えば トヨ ML-360 旋 毅 を 
例 に すれ ば , よく 切れ る 片刃 バイ ト を 使え ば , 30 み の 快 削 軟鋼 を 切り こみ 3mm で 
削る カカ が あり ます が , 必要 以上 に 無理 を し て も 何 の 利益 も あり ませ ん か ら 最 大 1 
mm 程度 で 使う の が よい で し ょ う . 荒削り は 負荷 が 大 きい の で 自動 送り 装置 に 無 
理 を か け ま すか ら 合 えま せん . 


4」 
| | 図 9-6 

真 谷 と 鋳鉄 以外 は 切削 油 を 小 筆 で 付け な が ら 削 る と 格段 に 楽に な り ます . 鋼材 
を 激しく 削る と き は 発熱 も 激しい の で , と ぎれ ず に 切削 油 を か け ま す . 

右 か ら 左 へ 削っ て , 急い で 右 へ 戻し ます と ね じ 状 の 模様 が 残る こと が あり ます . 
これ は バイ ト が 良く 切れ て いな いか , 初め の 送り が 速 過ぎ て 山 が 残っ て いる か ら 
で , 要する に よく 削れ て いな い の で す . 

数 多く 加工 する 場合 は 荒 削 り だ けし て お き , まとめ て 仕上 げ 削 り を し ます . 
「 仕 上げ 削り 」 は, 面 の 凸凹 を きれ い に 均 す と 同時 に , 荒削り の 際 に で きた , 深 
< 内 部 に 入り こん で いる 「 荒 れ 」 を 少し ずつ 削り 取り , 予定 し た 寸法 に 削り 上 げ 
る の が 目的 で す . 仕上 げ 専 用 の バイ ト を 備え て お く か , 荒削り に 使っ た バイ ト を 
研ぎ 直し て 使い ます . いずれ に し て も 切れ 刃 を オイ ルス トー ン で て いね い に 研 ぎ 
ます . 文字 通り 鋭く 失っ た バイ ト で は よい 切削 面 が で き な い の で , 第 3 章 図 3-16 の 
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要領 で 刃先 だ け 数 回 すっ て , 目 分 量 で (上 か ら 見 て ) 半径 0.3 一 0.5mm 程度 の 丸み 
を つけ ます . 

仕上 げ 削 り は 負荷 が 小さ い の で 回 転 速度 を 上 の 計算 結果 より も 上 げ る こと が き 
ます . 切り こみ 量 は 条件 に より ます が , 最初 0.1mm ぐら いで 始め て 段々 小さ くし 
な が ら 繰 返し ます . 1 回 目 は 0.1mm, 2 回 目 は 0.05mm, 3 回 目 は 0.025mm と いう 
よう な 具合 で す . 均一 な 速 さ で 送る こと が 大 切 で す . 長い 工作 物 は 自動 送り を 使 
えば 手 送 り で は で き な い 平均 し た 良い 面 が 得 ら れ ま す . で きる 限り 切削 油 を 使い 
ます . アル ミ や 軟鋼 は キリ コ が 巻き つい て ケガ の も と に な り ま すか ら , 時 々 停止 
し て ペン チ な ど を 使っ て 取り 除き ます . 素手 で ひっ ぱる の は 危険 で す . 


ビビ リ の 発生 と その 退治 


今 ま で に 何 度 か 出 て きま し た が , カン 高い 音 を 出し な が ら 工 作物 の 表面 に 結 状 
の 周期 模様 (ビビ リ ) が 残っ て , キレ イ に 削れ な いこ と が あり ます . 刃 と 工作 物 の 
間 の 振動 が 原因 で す . 意地 の 悪い こと に 仕上 げ 削 リ り の 時 に 出 や すく , せっ か く 〈 く の 
作品 を 台 な し に し ます . 

バイ ト が 工作 物 に 触れ る と 目 に は 見 えな い が 振 動 が 起き , も し 工作 物 か 機械 の 
一 部 が し っ か り 固 定 さ れ て いな いと , 共振 し て どん どん 増幅 され て ビビ リ に な る 
の で す . これ を 押さ える に は 振動 を 助け る 原因 を 除 示 し な けれ ば な り ま せん . 

ます 第 一 は 工作 物 の 保持 で す .、 チャ ッ ク か ら 長 く 〈 く 突き 出し た 棒 の 右端 付近 を 削 
る と き , 細く て 長い 棒 の 外人 径 切削 直径 の 大 きい 円 板 を 中 心 付近 で つか ん で 削る 
と き , 薄肉 パイ プ の 外 径 を 削る と き な ど は も っ と も ビビ リ ま す . 第 5 章 図 5-8 の 例 
も 典型 的 な ビビ リ や すい 条件 で す . くわ る 方 を 工夫 し た り , 心 押し 台 や 振れ 止め 
の 助け を 借り て 振動 を 押さ きえ る の で す ., 


SS9 





(⑪) (c) 図 9-7 

第 2 に , バイ ト か ら 出 る 振動 で す . バイ ト を 研ぎ 直す と か , 刃 高 を 正しく 修正 す 
る だ け で ピタ リ と 止ま る こと も あり ます . ひど い オ ー パ バー ハン グ 状 態 ( 第 8 章 図 3- 
17) も ビビ リ が 出 ます . 細く 深い 究 の 中 で ぐり は バイ ト を 長く 突き 出す の で と くに 
ビビ リ が 発生 し ます . また , 刃先 の 当たり 幅 が 長い 場合 も 振動 を 起こ す 原因 に な 
り ま す . 刃先 の 形 を 失 ら せ て 工作 物 と の 当たり 幅 を 狭く する の が 解決 法 で す . 
9-7C の よう に 幅広 く 当 た る 刃 は , ビ ビ ら な いと き は 切削 面 が 非常 に 美しい の で す 
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9 基本 的 切削 
が , 非常 に ビビ リ が 出 や すい の で す . 兆 バ イト が その 例 で す . そこ で b の よう に 
刃先 の 丸 味 ( 上 か ら 見 て ) を 小さ くす る と ビビ リ が 治まり 仕上 が り 面 も キレ イ に な 
り ま す . 一 般 的 な 仕上 げ バ イト に 適当 で す . a の よう に 文字 通り と が ら せ る と キ 
リコ が 細く ある い は 粉 状 で , 切削 抵抗 が 小さ きい の で ビビ リ は 押さ えら れ ま す が , 
切削 面 は ザラ ザラ で 実用 的 で は あり ませ ん . し た が っ て ビビ リ を 押さ える に は 最 
小 限度 の 丸 味 を 付け る こと が コツ で す . 

第 3 に 回 転 速度 で す . 他 の 条件 が 良い の に ビビ る 時 は 回 転 を 一 段 下 げ て 見 ます . 
それ で も 治まら な けれ ば さら に 一 段 下 げ ま す . 前 に も 述べ まし た が , ビビ リ の な た 
め に 直径 の 大 きい 工作 物 が うま く 削 れ な い 場 合 , 手回し ハン ドル で 解決 で きる こ 
と が あり ます . 

この ほか , 往復 台 や 横 送り 台 が 調整 不良 で ガタ つく と ビビ リ ま す が , これ は 論 
外 で す . 

ビビ ピ っ て し まっ た 面 は 正しい バイ ト で 削り 取ら な い 限 り キ レイ に な り ま せん . 
ヤス リ や サン ド ペ ー パ ー で ゴマ か す の は も っ て の ほか で す . 


スイ ッ チ を 入れ る 前 に 


① 工 作物 の 取り 付け を チェ ッ ク し ます . 

慣れ な いう ち は 面 倒 で も , 工作 物 の 右端 に セン ター 穴 を あけ て (第 10 章 参照 ) 心 
押し 台 セ ンタ ー で 押し て 削る の が 安全 で す . 押し 方 は この 章 の |「 セ ンタ ー 使 用 
の 注意 ] を ご らん 下さ い . どの 程度 の 太 さ や 長き な ら セ ンタ ー 押 し 不要 か は 経 
験 で 覚え を る し か あり ませ ん . 

② 往 復 台 の 固定 ね じ は 緩め て ある か , 自動 送り クラ ッ チ は 解除 し て ある か を 確か 
め ま す . 両方 と も セッ ト し た まま スイ ッ チ を 入れ ます と 歯車 や モー ター を 破 損 
する こと が あり ます か ら , 使用 後 は 確実 に 解除 する 習慣 を つけ ます . 

③ チ ャ ッ ク を 手 で 回 し て みて , 工作 物 が バイ ト な ど に あたら ず に 回 る か を 確か め 
前 ず 。 

④ チ ャ ッ ク ハ ンド ル は 必ず 抜い て お きま す . 

以上 を 確認 し た ら モ ー タ ー の スイ ッ チ を 入れ ます . 


外 和 削 り 


図 9-8 上 の 例 を 削る と し ます . 三 爪 チャ ッ ク を 使う と き は , 第 5 章 で 説明 し た と 
お り 仕 上 り 径 より 少し 太い 17 ま た は 18 ぁ の 丸 棒 を 使い , 最後 まで つか み 直 さす ず に 
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1 最後 に 突っ 切る 


点線 は 仕上 り 寸法 を 示す 関 3-8 写真 9-|| 





艇 NSR 
スケ ー ル が 回 転 で きる よう に 
深く 溝 割り する 


シン チュ ウ 棒 






図 9-I3 





短く 切っ た スケ ー ル 
削り ます . も し 16 ヵ の 材料 し か な けれ ば , 四 爪 チャ ッ ク を 使っ て 心 出 し を する か 
まだ は 16 あ コレ ッ ト チ ナ ャ ッ ク を 使い ます . 

図 に は 省略 し て あり ます が , セン ター で 押す の が 安全 で す . まず 最初 に 右端 面 
を きれ い に 削 り ま す ( 写 真 9-9)、 そ し て 右端 に セン ター 容 を あけ , 心 押し 台 セ ンタ 
ー で 押し て (写真 で は 省略 ), 横 送 り ハ ンド ル を 回 し て バイ ト が 軽く 接触 し た 位置 
で 目盛 を ゼロ に 合わ せ , 荒削り リ を 始め ます . 途中 で 回 転 を 止め て 外 径 を 測定 し て 
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9 . 基本 的 切削 
目盛 を 修正 し , さら に 進め て 切削 し , 実線 の よう に 仕上 り 寸 法 よ り 0.3 一 0.5mm 大 
きい 目 で 荒削り を 終り ます . 段 部 は 図 9-12 の よう に , 工作 物 の 右 カ ド に バイ ト を 
あて て 縦 送り ( 親 ね じ ) ハ ンド ル の 目盛 を ゼロ に 合わ せ , ハン ドル の 回 転 数 と 目盛 
で 送り 寸法 を 決め ます . この 方 法 は 手取 り 早 く 正 確 で 回 転 を 止め ず に 測れ る の が 
利点 で す . さほど 正確 を 要 し な い 場 合 は 旋盤 を 停止 し て スケ ー ル (物差し ) で 測り 
ます が , 尻 が 当たっ て 使い に くい の で , 図 9-13 の よう に 短く 切っ て 柄 を つけ ます 
と と て も 便利 で す . 
前 節 で 説明 し た 要領 で 仕上 げ 削 り を し (写真 9-10), 最後 に 突っ 切り (写真 9- 


11), 左右 を ひっ くり 返し て 〈 く わる, 突っ 切っ た 面 を 仕上 げ ま す . 
ジ ] 


図 9-14 

図 9-14 の よう な 溝 は 突っ 切り と 同じ 要領 で す . あら か じ め 刃 幅 を 測っ て お き , 
図 の よう に 工作 物 右 端面 に あて て 縦 送 り ハ ンド ル の 目盛 を ゼロ に 合わ せ , バイ ト 
を 手前 に 引き , 端面 か ら 溝 の 右 壁 ま で と 刃 幅 を 合計 し た 寸法 1 だ け 送 っ て 切り こ 
ます . ふた た び バ イト を 手前 に 引い て 2 だ け 送 っ て 切り こみ , 次 ぎ に 中 間 を 削り 取 
り , 最後 に バイ ト を 左右 に 動か す と きれ い に 仕 上 り ま す . 切 りこ み 0.1 一 0.3mm 程 
度 な ら , 刃 幅 2mm ぐら い の よ く 切 れる 突っ 切り バイ ト を 横 に 送っ て 削る こと が で 
きま す . 


外 径 の 測定 


外 径 の 測定 道具 は 精度 の 低い ほう か ら 順 に いう と, パス , ノギス , マイ クロ メ 
ー タ ー 等 が 使わ れ ま す . パス は 現在 ほとん ど 使 われ な い の で 省略 し ます が , 最低 
限 の 道具 と し て 写真 9-15 の ノギス は 必要 で す (一 番 下 は 音 の 製品 で す ). 旋盤 仕事 

こ は 一 番 小型 の , 目盛 長 150mm の も の が 適当 で す . 副 尺 し じ バ ー ニ ヤ ) を 使っ て 0.05 
mm 程度 を 読み 取る こと が で き , 目 分 量 で きら に 細か く 〈 見当 が つき ます . 写真 9- 
16 は 15.75mm を 指し て いる と ころ で す . 内 径 外 径 に 兼用 で きま す . 穴 の 深 さ を 測 
る デプス ゲー ジ や まき だ が 便利 で す 。 

マイ クロ メー ター は さら に 精密 で , 普通 級 で 1 目盛 0.01mm まで 測定 で きま す . 
ノギス より は ずっ と 高価 な の に 測定 で きる 男 囲 が 狭く 0 一 25mm( も っ と も 利用 率 
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図 9-17 


写真 9-15 





" 写真 9-I6 

が 高い )、25 一 50mm, 50 一 75mm, 75 一 100mm と いう よう に 分 か れ て いて , 外 径 
用 と 内 径 用 は 兼用 で きま せん . 必要 が 生じ し た と き に 購入 され る と よろ し いで し ょ 
光 。 
学 削 り , 仕上 げ 削 り を 間 わ ず , 切削 中 に 頻繁 に 外 径 を 測定 し な けれ ば な り ま せ 
ん . 図 9-17 は ノギス で 測 定 し て いる と ころ で す . バイ ト が 邪魔 で や り に くい も の 
で す が , バイ ト を ① の 方 向 に (手前 に ) 引 いて 測定 し ます と , 元 の 目盛 に 戻し た と 
き 若 十 の 外 径 諾 差 が 出 ま すか ら , 横 送り 合 ハ ンド ル に は 手 を 触れ ず に , 親 ね じ で 
往復 台 全 体 を め の 方 向 に 送っ て , バイ ト を 工作 物 か ら 離 すか ,. また は チャ ッ ク 爪 
の すぐ そば に 寄せ て 外 径 を 測り ます . な お , ノギス の 測定 刃先 の 薄い 部 分 で 測る 
と 誤差 が 出 や すい の で , で きる だ け 奥 を 使い ます . 


細く 長い 外 径 削り 


回 転 軸 な ど , 細く 長い 棒 を 一 定 の 太 さ で 精度 良く 削る こと は 大 変 難 し い の で , 
規格 寸法 の 磨き 丸 棒 を 利用 する の が 得策 で す が , や む を 得 ず 削ら ね ば な ら ぬ 場合 
も あり ます . バイ ト に 押さ れ て 曲がる の で 正しく 削れ な い 上 に ビビ リ ま すか ら , 
心 押 し 合 セ ンタ ー で 押し て 削る の が 常 奏 手段 で す . それ で も 不 充分 な 場合 は 図 9- 
18 の よう に 「 移 動 振れ 止め ] で 押さ きえ ます . まず 工作 物 を 四 爪 チャ ッ ク に くわ る を 
で 短く 出し 。 正しく 回 る よう に 芯 出 し し ます ,. まだ た は コレ ッ ト に くわ ぇ え で 短く 突 
き 出 し ます . 往復 全 を オナ ャ ッ ク の 近く に 移し て 振れ 止め を モット し , 振れ 止め の 
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押 棒 固定 ね じ 






図 9-18 


図 9-20 





図 9-I9 
押 棒 を 工作 物 に 当て て 固定 ね じ を 締め ます . 往復 台 を 右 に 移動 し . チャ ッ ク を 少 
し 緩め て 工作 物 を 必要 な 長き だ け 引 き 出 し ます . チャ ッ ク を 締め , 押し 棒 の すぐ 
右側 に バイ ト が 来る よう に セッ ト し ます . 押し 棒 の 失 端 に 潤滑 油 を つけ て 切削 を 
開始 し ます . 往復 台 と と も に 移動 振れ 止め も 移動 し ます . 上 の 方 法 は 削る 前 の 素 
材 外 径 を 振れ 止め で くわ えて 削っ て いま す が , 削っ た 後 の 外 律 を くわ えて 削る こ 
と で きま す . 

小型 バル プ な どの スピ ンド ル ( 弁 棒 ) は 削り に くい 品物 の 一 つ で す . 例え ば 図 9- 
19 の 寸法 を 例 に し ます . いき な り 2 み 部 分 を 削る と , バイ ト に 押さ れ て 曲がっ た ま 
ま 削ら れる の で b の よう に 和 失 端 が 太く な り ま す . 

そこ で まず c の よう に 短く 《 突 出し て 失 端 の テー パー を 削り (点線 ), 時 計 用 な ど 
の で きる だ け 細 か い ヤ スリ で て いね い に 仕 上 げ ,、 ベッ ド を 紙 で 包ん で 保護 し て か 
ら パ パイ クス トー ン 砥 石 で 磨き ます . も し な けれ ば 尋 000 程 度 の サン ド ペ ー パ ー を 平 
鋼 ま た は 真 欠 プ ロック に 貼り 付け た も の で も 代用 で きま す . 次 に d の よう に 支え 
る た め に , チャ ッ ク に 極小 の セン ター ドリ ル を くわ る , 心 押し 台 に くわ え だ 真 欠 
丸 棒 に セン ター 容 を あけ ます . テー パー が 鋭い 場合 は さら に ドリ ル で 穴 を 深く し 
ます 。 これ で デー パー 部 を 押し て 2 ゅ 部 を 骨 り ぎす.。e の よう に デイ スズ ス で ね じ を 憲 
れ ば で き 上 が り で す . この ね じ が 振れ ます と バル プ ブ の 人 性能 に 悪影響 が あり ます か 
ら 正しい ね じ を 切ら ね ば な り ま せん . 

も っ と 細い , ピボット 軸 な どの 和 失 端 を テー パー に 削る 場合 は 図 9-20 の よう に 即 
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席 の 振れ 止め を 作っ て 和 端 を の せ て , 油 を 1 滴 つ け て 回 転 き させ, 時 計 ヤ スリ で 押さ 
える よう に し て 削り , 上 と 同様 に 磨き ます . 簡単 で す が 結 構 よ い の が 作れ ます . 


ボッ クス ツー ル 


首 下 が 非常 に 長い ボル ト を だ た くさ ん 作る 場合 な ど は , 工場 で は 心 押し 台 に それ 
用 の 専用 工具 を は め て 能率 を 上 げ ま す が , ミニ 旋盤 用 に 作ら れ た 市 販 品 は 見 当り 
ませ ん . も し あっ て も , ミニ 旋盤 の 心 押し 友 は 究 が 短い の で , 長く 〈 削 られ た 品物 
が 入り こむ こむ 場所 が あり ませ ん . そこ て 横 送り 人 台 に 置く 写真 9-21 の 道具 を 自作 
し て 愛用 し て いま す . 写真 の 右 は これ で 作っ た 長い 丸 頭 ボ ルト で す . 簡単 で すか 
ら お わか り と 思い ます が , 40X40mm 鉄 ア ン グル を 切っ て 馴 を 作り , 細長 い 平 角 
鋼 ブ ロッ ク の 真中 に 水平 に 穴 を あけ て , 折れ た タッ プ で 作っ た バイ ト を 差し こん 
で 右側 の 六角 ボル ト で 締め ます . そし て ブロ ッ ク を 左下 の 六角 ボル ト で アン グル 
に 止め ます . プ ブロック は この ボル ト を 中 心 に スイ ング で きま すか ら , 右上 に 立っ 
て いる 4mm ボル ト の ナッ ト を 加減 し て 刃 高 が 調節 で きま す . 刃 高 が 決ま っ た ら 支 
点 の ボル ト を 締め , アン グル を 貫通 し て 向う 側 に 突き 出 て いる ね じ ( 写 真 に は 見 え 
ませ ん ) を 締め て 固定 し ます . ア ング ル の 右上 の 穴 に 焼 青銅 の ブッ シュ を ね じ 止 め 
し て これ に 工作 物 を 通し ます . ブッ シュ は いろ いろ な を 究 径 を 用 意 し て あり ます が , 
も ちろ ん リー マー 仕上 げ で 工作 物 外 径 に ピッ タリ に し て あり ます . 横 送り 台 を 前 
後 し て ブッ シュ を 旋盤 の 心 に 合わ せ 前 後 の 動き を 固定 し ます . この 後 は 横 送り 台 
ハン ドル が 使え ませ ん か ら , ブロ ッ ク の 左端 に 半分 見 えて いる 六角 ボル ト で 刃 だ 
け を 出し 入れ し て 切削 径 を 調節 し ます . これ が ちょ っ と 手間 で す が , 一 旦 決ま っ 
た ら ブ ッシュ に 油 を 差し て 次 々 と 削る こと が で きま す . 写真 9-22 は 使用 中 の 様子 
で す . 6mmg の 軟 銅 丸 棒 を 一 挙 に 3mme に 削っ て いま す . 





9 . 基本 的 切削 
太く て 長い 外 径 削り 


チャ ッ ク の 穴 に 入ら な い , 太く て 長い 工作 物 の 右端 を 加工 する 場合 は , 右端 の 
近く を | 固定 振れ 止め ] で 押さ きえ ます (写真 9-41 参 照 . セッ ト の 仕方 は . まず 工 
作物 を チャ ッ ク に くわ る , 右端 に バイ ト を 近づけ , 手 で 回 し て 振れ を 観察 し , 木 
シー で 衝 < く た た ゅ て 修正 | ます. バイ ト の 代わ り に グイ アル デー ジ を 当て る 
と 精密 に 調節 で きま す ( も ちろ ん , た た く と き は ゲー ジ の の 測定 子 を 離し て お く ). 
振れ 止め を 工作 物 右 端 近く に セッ ト し , その 3 本 の 押し 棒 を 静か に 工作 物 に 当て て 
固定 し ます . 押し 棒 の 先 に 潤滑 油 を 差し , 比較 的 低速 で 回 転 き せ て セン ター 穴 あ 
け や 穴 ぐり な どの 加工 に 移り ます . 移動 振れ 止め に 比べ る と ずっ と 使い や すい 道 
具 で す . 工作 物 が 軟らか い 場 合 は , 傷 を 付け な いよ うに 押し 棒 と 工作 物 の 間 に 油 
を 染 ま せ た 紙 を 挟む と か , 押し 棒 の 和 失 端 に ロー ラー を 付け る な どの 工夫 を し ます . 


直径 が 大 きい 外人 筐 を 削る 


車輪 や プー リー な ど , 外 径 の 大 きい 工作 物 を 中 心 で くわえ て 削る と ほとん ど 確 
実に ば ビリ ます か ら , で きる だ け 外 径 の 近く を つか ん で 削り ます . 写真 9-23 は そ 
の 例 で 外 径 138mm の 真 鈴 鋳 物 を 三 爪 で 内 か ら 外 に 押し て つか ん で いま す . バ イト 
は 写真 3-10② の , 長い 六角 棒 に 超重 丸 棒 を 差し こん だ 自作 品 で す . この は ほか 図 5- 
10, 写真 7-23 な ども 参考 に し て 下さ い 、. 





セタ ダー と 人 な 


今 ま で に 度々 出 て きた 言葉 で す が , 大 切な 事柄 な の で ここ に まとめ て 再度 書き 
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ます . 工作 物 を 回 転 き せな が ら 削 る と き , も っ と も 大 切な こと は 回 転 の 中 心 が き 
まる こと で す . も し , 陶磁 器 を 制作 する ロク ロ の 回 転 中 心 が 決ま ら な か っ た ら 作 
品 の 肉 厚 が 不 均等 で 椿 円 や 凹凸 に し な る で あり まし ょ う . 美術 工芸 で は 間 題 で は な 
いか も 知れ ませ ん が , 旋盤 の 場合 は 事情 が 違い , は る か に 厳密 な 精度 や や 強度 が 要 
求 さ れ ま す . 旋盤 は 主軸 台 と 心 押し 台 の 両方 に 回 転 中 心 を 持っ て いま す . 主軸 自 
身 が 厳密 な 中 心 を 保っ て 回 転 し て いる 上 に , 心 押し 台 に も 回 転 中 心 の 穴 が あい て 
いて セン ター が は まっ て いま す . 長い 工作 物 は これ を 利用 し て 右端 を 支え な いと 
安定 に 切削 で き な い こと は 今 ま で 度々 説明 し まし た . セン ター は その 中 心 軸 と い 
う 大 切な 役目 を し ます . すべ て 和 端 角 60" に 作ら れ て いま す . 


セン ター の 種類 


旋盤 に は , 普通 , 主軸 用 と 心 押し 台 用 の 2 個 の | 固定 セン ター| ( 図 9-24 a ) が 付 
属し て いま す . テー パー 究 に し っ か り は め て 使い ます . 主軸 側 の セン ター は 工作 


d 


1 





工作 物 鋼 球 ドリ ルチャ ッ ク 図 9-25 





前 方 バイ ト 図 9-26 

物 と 一 緒 に 回 転 す る の で 問題 は あり ませ ん が , 心 押 し 台 側 セ ンタ ー は 工作 物 と の 
間 に 摩 擦 熱 が 生じ ます か ら , 使用 中 は 和 失 端 に 潤滑 油 を 差す こと を 忘れ て は な り ま 
せん . 和 失 端 を 焼き 入れ し た も の と , 超重 テイ ッ プ を ロウ 付け 研磨 し た も の が あり 
ます が , いずれ に し て も , 潤滑 油 な し で は 焼け つい て し まい ます . 500 回 転 程 度 を 
越え る と どん な に 和 注意 し て も 焼け る チャ ンス が 多い の で , b の 回 転 セ ンタ ー を 使 
用 すべ き で す . 

な お , 失 端 に 焼き を 入れ て な い 「 ナ マ 」 の セン ター が 付属 し て いる 場合 が あり 
ます が , これ は 主軸 専用 で , 使用 の 都度 メー ザー が 自分 の 旋盤 で 和 失 端 を 軽く 削っ 
て , 現物 合わ せ で 精度 を 維持 する の が 目的 で す . 
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b は 「 回 転 セ ンタ ー」 で , 「 ラ イブ セン ター」 と も 呼ば れ , ミニ 旋盤 に は 絶対 必 
要 な 道具 で す . 本 体 は 心 押し 軸 の 穴 に 固定 され ます が , 失 端 は ベア リン グ を 介し 
て 工作 物 と と も に 回 転 で きま すか ら , 和 失 端 に 給油 する 必要 が あり ませ ん . ベア リ 
ング 部 分 に ゴミ が 入っ た り , 強い 衝撃 を 加え た り し な いよ うに 注意 し ます . 

何 か の 事情 で 回 転 セ ンタ ー が 使え な い 時 , 図 9-25 の 「 即 席 ラ イブ セン ター」| で 
間に合わ すこ と も で きま す . まず 工作 物 の 右端 に セン ター 穴 を あけ て お きま す . 
次 に あり 合わ せ の 丸 棒 を ドリ ルチャ ッ ク に くわ る える, 主軸 側 に くわ えた セン ター ド 
リル で セン ター 容 を あけ ます . 鋼 球 を 挟ん で 潤滑 油 を 一 , 二 滴 差 し て 軽く 押し 付 
け ま す . 使用 中 も 時 々 油 を 補給 し ます . 

図 9-24 Cc は, ピボット 軸 な ど , と が っ た 工作 物 を 支え る 目的 で セン ター 究 を 設 
けた 「 凹 セン ター」 で す ( 和 失 端 だ け 断 面 で 示し て いま す ). し か し めった に 使わ な 
い の な ら , わざ わざ 購入 し な く て も , 図 9-25 の 右 半 分 を 使え ば よい わけ で す . 

d は 「 傘 形 セ ンタ ー」| で , 直径 の 大 き な パ イプ を 加工 する 時 , 右端 を 傘 の 斜面 
で 支え ます (も ちろ ん , 押す 前 に パイ プ の 端 は きれ い に 削 っ て お か ね ば な り ま せ 
ん ). 一 種 の 回 転 セ ンタ ー で , 和 失 端 角 70* 前 後 で す . 第 13 章 写真 13-5 の 奥 か ら 二 番目 
は , 筆者 の 卓上 旋盤 (普通 の MT-2 シ ャ ンク ) 用 に 自作 し た , ボー ル ベ ア リン グ 入 
り , 65 み の 傘 形 セン ター で す . 

図 9-26 は 「 ハ ー フ セン ター」 で , 工作 物 の 右端 面 を セン ター で 押し た まま で 削 
る の に 使い ます . 図 の 上 の よう に 和 浴 端 を 切り 欠い て あり ます か ら , これ を 手前 に 
向け て セッ ト し て 工作 物 を 押し , 図 の 下 ( 上 か ら 見 た 所 で す ) の よう に 剣 バ イト で 
切欠 き の 中 まで 削り こみ ます と , セン ター 究 の 周囲 を 残さ きず に 削る こと が で きま 
芝 。 

この ほか に , [セン ター」 (PF。104)/1w ド セン ター」| (P.104)、| スタ イド ヤセ 
ンタ ー」| (DP .142) な ど が あり ます が , いずれ も 市 販 品 は あり ませ ん . 

工作 物 が 非常 に 小さ いと , セン ター が 大 き 過 ぎ て 困る 場合 が あり ます . 頭 部 だ 
けが 小さ きい セ ンタ ー は 既製 品 が な い の で 自作 する し か あり ませ ん . 頭 部 未 加工 の 
テー パー シャ ンク を まとめ て だ くさ ん 作っ て お まき , 必要 に 応じ て 自作 し ます (第 13 
章 参 照 ). 工 場 の よう に 激しく 使う の で な けれ ば シャ ンク に 焼き 入れ し な 〈 く て も 大 
丈夫 で , 精度 に 注意 し て 作れ ば 結構 長く 役に立ち ます . また だ , 細い 丸 棒 の 先端 を 
60" に 削っ て , 心 押し 合 に くわ えて 臨時 の セン ター に する こと も で きま す . 


セン ター 使用 の 注意 


① 押 す 相 手 の 穴 は 必ず 正しい 二 段 の セン ター 容 に し , 和 失 端 が 決し て 宙 底 に 当たら 
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な いよ うに し ます . 

② 取 扱 は 細心 の 注意 が 必要 で す . 和 失 端 を 傷め た り , シャ ンク に 打 痕 を つけ る と 加 
工 精 度 に 影響 し ます . キリ コ や ゴミ を 挟ん だ まま 押す と テー パー ソケット ( 穴 ) 
が 傷 付 き , 長い 年 月 の 間 に は し っ か り 固 定 で き な く な り ま すか ら , シャ ング ク 部 
も テー バ パー 穴 も 毎回 よく 掃除 し て か ら は め ま す (第 2 章 参照 ). 

③ 手 で 押し こん だ だ け で は 充分 奥 ま で 入ら な い の で , 心 押 し 台 ハ ンド ル を 回 し て 
工作 物 に 押し 付け て 落ち 着 か せま す . し か し この まま 作業 に 入る と 和 失 端 が 焼け 
る こと が あり ます か ら , 一 旦 緩 め て ふた た び 軽 く 押 し 直し , チャ ッ ク が 手 で 軽 
く 〈 回 る こと を 確か め て か ら 心 押し 軸 固 定 ね じ し を し っ か り 締 め ま す . 固定 セン タ 
ー に は 忘れ ず に 潤滑 油 を 差し て か ら 作業 し ます 

④ 取 り 外 し た 後 は 薄く 油 を 引い て 保管 し ます . 穴 を あけ た スタ ンド を 作っ て 並べ 
て 立て て お く の が よろ し い . 


面 上 削 り 
工作 物 を 面板 か チャ ッ ク に 固定 し 写真 9-27 の よう に 低速 で 外周 か ら 中 心 に 向 か 
っ て 削り ます . 





図 9-28 





図 9-29 


面前 り は ビビ リ が 出 や すい の で 工作 物 の 固定 に は 注意 が 必要 で す . 第 5 草 を ご ら 
ん く だき さい 、 請 玉 バ イト を 使う と きま は 図 9-28 左 の よう に 一 方 向 だ け で 前 らち な いと 
ビビ リ が で ます . これ は 往 と 復 で 刃 の あたり 幅 が 違う か ら で す . その 右 の 真剣 バ 
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図 9-30 


イト な ら 往 復 と も ほぼ 同 様 に 削れ ます . 面前 リ は バイ ト 目 が 目立ち ます か ら , ビ 
ビ ら な い 男 囲 で 図 9-29 の よう に 刃先 の R を 大 きく し ます . 理屈 で は 中 心 に 近づく 
ほど 回 転 を 上 げ て も よい わけ で す が , 境目 に バイ ト 目 が 残る の で , 実際 に は 低速 
の まま で 最後 まで 一 定 速度 で 削り ます . 鋼材 . アル ミ , 鋼 , 焼 青銅 等 に は 切削 油 
を 付け な が ら 削 る と 良い 面 が 得 ら れ ま す . 

な お , 回 転 軸 や ボル ト の 頭 な ど , 段 の ある 部 品 が 入る 穴 は 注意 が 必要 で す . 
9-30a の よう に 刃先 の 丸い バイ ト で 削り 放し に し た 段差 は b の よう に 隙間 が で き 
て 密着 し な い の で , CcC ま た は d の 矢印 の よう に 面取り を 忘れ て は な り ま せん . 面 
取り 不可 の 場合 は その よう に お す 側 の 根元 を リン グ 状 に 削り ます . 


面 の 直 有 角度 
広い 平面 を 削る 時 に 心得 て お か ね ば な ら な い の は , 横 送り 台 の 動き が 主軸 に 対 
し て 直角 で は な を なく, ご くわ ず が ( 十 数 ミ クロ ン 程 度 ) で す が 中 凹み に な る こと で ず 


(誇張 図 9-31). これ は 機械 製作 上 必要 な こと な の て で 工業 規格 に よっ て 決め られ て 
いる の で す . 一 般 の 場合 は 削り っ 放し で 問題 あり ませ ん が , すり 合わ せ 面 と か 特 








完全 に 直角 な 面 


主軸 中 心 





バイ ト の 進行 方 向 
(実際 に 削ら れ た 面 ) 
人 図 9-31 
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別 の 目的 で 高 精度 の 平面 を 作る と き は さら に 研磨 で 修正 し ます . 


中 ぐり ( 穴 ぐ り ) 


ドリ ル で あけ た 容 や 鋳物 の 鋳 ぬ き 穴 を 広げ る の を 中 で ぐり, 穴 で ぐり ま だ た は ボー リ 
ング と いい ます . 一 番 の 目的 は 穴 の 曲がり や 真 円 度 を 修正 し て 正しく 美しい 肌 に 
住 上 サ る ご と る リー マー 作業 や ッ ピ ング 加工 の 前 に 答 す 短 舎 が 多く 。 シ リ シ 
ダー の 穴 仕 上 げ な ど が その 例 で す . 


中 で り バ イト 


図 9-32 は 上 か ら 見 た 標準 的 な 中 で り バ イト で す . 柄 ( シ ャ ンク ) が 細長 く て 弱い 
の で ビビ りや すく , また , 切削 力 に 負け て 押し 戻さ れる の で , 和 興 に 入る ほど 穴 が 
す ぼ せ 傾向 が あり ます . 右 下図 の よう に 刃 全体 が 当たる と ビビ る の で , 左下 の よ 
うに 妨 先 だ けが 当たる よう に 研 き ます 刃先 の R が 大 きい と ビビ リ や すく な り ま 
導 

図 9-33 左 の よう に 正しい 刃 高 に セッ ト し ます . 同 図 右 の よう に 低い と , 腹 を こ 
すっ て 切削 不能 に な り ま す . 穴 が 小さ い ほ どこ の 状態 に な りや すい の て で 注意 が 必 
要 で す . また , 最 興 まで 入っ た 時 に 柄 が 入口 に あたら な いよ うに 取り 付け 時 に 注 
坊 し ま 定 。 

図 9-34 の バイ ト は 刃 を 補強 する た め に 奇妙 な 形 を し て いま す が , 取り 付け は ま 
っ た く 同 じ で す ( 諾 下図 ). この よう に 柄 が 丸い バイ ト は 細長 い V ブ ロッ ク ( 既 製品 
が あり ます ) を 枕 に し て 取り 付け ます . 


レーーー、 | reo/ 牧 / 
回 転 方 向 〆 グ 
0 図 9-33 
光 げ 角 
図 9-32 
図 9-34 削ら れる 穴 
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9 . 基 本 的 切削 
中 で り の 操作 と 注意 点 


チャ ッ ク の 穴 に 入ら な い 太 く 〈 長 い 工 作物 は 右端 を 固定 振れ ど め で 支え ます . 貫 
通 欠 の 中 で り は , 前 に も 述べ まし た が チャ ッ ク や 面板 まで 削ら な いよ う , 板 ま た 
は リン グ を 挟ん で 工作 物 を 浮か せ て 取り 付け , バイ ト の 柄 に 赤 鉛 筆 で 穴 の 深 さ の 
EI を 付け て お く 〈 く と 安全 で す ( 図 9-35). 鋳物 の 穴 は 第 6 章 で 述べ た 要領 で 心 出し し 
て か ら 削 り ま す . 

ます 工作 物 の 右端 面 を 片刃 バイ ト ま た は 剣 バ イト で きれ い に し , セン ター ドリ 
ル で も み , 中 ぐり バイ ト が 入る まで ドリ ル で 広げ ます . 中 で ぐり バ イト に 奉 え て 宙 
径 を 少し ずつ 広げ ます . 外 径 切削 の 1 プ 2 ぐ らい の 回 転 速度 で , 平均 し た 送り で 削 
り ま す . 切り こみ 量 は 工作 物 の 材質 や バイ ト の 状態 に よっ て 違う の で 一 口 に 決め 
な ゅ 友 ま せ ん 。 





(一 部 断面 図 ) 板 又は リン グ 


図 9-35 


図 9-37 





いし 





図 9-36 


案内 究 が 充分 太い 時 は 図 9-36 上 の よう に , いき な り ①②⑨⑳③ の 順 で 壁 を 削り , 最 
後に 底 の を 削り ます. 案内 欠 が 細く バイ ト が や っ と 入る 程度 の 時 は 。 図 下 の よう 
に 容 に 直角 に ①②③④ の 順 で 面 を 削り , 最後 に 底 ⑤ を 削り ます . 

荒削り が 終わ っ た ら 切 り 込 み を 毎回 小さ くし な が ら 容 径 を 広げ て 仕上 げ て 行き 
ます . 最終 仕上 げ 寸法 に 近づい た ら , バイ ト の 擁 み に よ る 誤差 を 消す た め に , 目 
盛 ダ イア ル に ふれ ず に (バイ ト を 前 後 き せ ず に )23 回 往復 させ て か ら 内 径 を 測定 
し ます . 究 が 深い ほど キリ コ が 詰まっ て バイ ト を 押し 戻し て 誤差 こ に なる の で , 途 
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中 で 掃除 を 忘れ て は な り ま せん . 究 径 の 10 倍 も ある 深 穴 は 中 で り で きま せん . 
穴 壁 の リン グ 状 の 溝 は , 図 9-37 の よう な バイ ト を 作っ て , ダイ アル の 目盛 を 頼 
り に 溝 の 深 さ , 位置 , 幅 を 決め て 削り ます. 
大 き な 究 の 中 ぐり は 初め に 大 き な ド リル で あけ た いも の で す が , ミニ 旋盤 に 大 
き な ド リル を 使う 方 法 は 次 章 を 参照 し て くだ さい . 


穴 径 の 測定 


究 径 は 肉 ** ス 。 ノギス 。 内 径 マイ タロ メー ター な ど を 使っ て 入口 で 測定 し まず 。 
図 9-38 の よう に 旋盤 の セン ター か ドリ ル の テー パー シャ ンク を 差し こん で 鉛筆 で 
印 を つけ , その 場所 の 外 径 を マイ クロ メー ター で 測る と か , あら か じ め 予 定 直 笠 
の 円 板 ま た は 丸 棒 を 作っ て お いて ゲー ジ に する 手 が あ り ま す . 深 究 の 奥 の 内 符 を 
測定 する に は 和 浴 端 が 球形 の 測定 器 が あり ます . 





図 9-38 

すでに ある 軸 に きっ ちり 合う よう に 中 で りす る と き は , 必ず 究 の 入口 を 面取り 
し て 滑ら か に し て か ら 測定 また は 随 め 合わ せ し な いと 合い 加減 が 判り に くく , 削 
り 過 ぎ に な りや すい も の で す . 


バイ ト の 送り 方 向 


中 ぐり の 後に 江 径 を 注意 深く 測定 し ます と , 右 か ら 左 へ 送っ た 時 と , 反対 に 左 
か ら 右 へ 送っ た 時 と で は 径 が 違っ て いる 事 に 気がつか れる と 思い ます . 中 ぐり 
バイ ト が 長い ほど 顕著 に 差 が 出 ます . 自動 送り で も 手 送 り で も 事情 は 同じ で す . 
細か いこ と と 思わ れる か も 知れ ませ ん が , 精度 を 要求 さき れる 場合 は 非常 に 重要 な 
ご あき 容 す 。 

中 ぐり バイ ト 
右 か ら 左 へ 
動か す と き 


庄 か ら 右 へ 
動か す と き 


切削 面 





図 9-39 
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9 . 基 本 的 切削 
主 な 原因 は , ベッ ド と 往復 台 の 間 に き わ め て わずか の 隙間 が あっ て , 往復 台 が 
親 ね じ で 押さ れ た り 引 っ ぱら れ た りす る と き , 往復 台 を 上 か ら 見 た 誇張 図 9-39 の 
よう に 回 転 す る こと に よる と 思わ れ ま す . 滑り 面 の 調節 に よっ て 差 は 少な く な り 
ます が ( 平 型 ベ ッ ド より 山 型 ベ ッ ド の 方 が 調節 が 少し 楽 な よう に 思わ れ ま す ),。 も 
と も と 隙間 が な く て は 動か な い の て で 文字 通り の ゼロ に は で きま せん . し た が っ て 
仕上 げ 上 前 り は どちら か 一 方 向 に 決め て 削る の が 賢明 で す . 自動 送り を か ける な ら , 
右 か ら 左 へ は 手 で 送り , 戻り 道 だ け 自 動 送 り に し , これ を 二 , 三 度 反復 する の が 
よろ し い . 外 供 切削 の 場合 で も 同じ 現象 が 起き て いる の で す が , 刃先 が 中 ぐり バ 
イト の 場合 より も ずっ と 右 に ある た め 刃 先 の 振れ が 小さ く , 気がつか な い だ け で 
す . いずれ の 場合 も キリ コ の 出 か た や 分 量 を 注意 深く 観察 し ます と 往 と 復 の 差 が 
2 の 0 ます > 


中 で り の 例 


与 真 9-40 は パイ プ 立 て 金具 の 45 ぁ 穴 を 中 で り し て いる と ころ で す . 工作 物 は 2 
か 所 で 面板 に 直接 ボル ト 止 めし , さら に 2 組 の 締め 金 で クラ ンプ し て いま す . バイ _。 
ト は 与 真 3-10 め ② の も の で 非常 に 丈夫 な の で , 究 が 深い に も か か わら ず 能 率 良く 削 
れ ま す . バイ ト が 丈夫 で 良く 切れ る と 面 も きれ い に 仕上 り ま す . 





図 写真 9-40 写真 9-41 
与 真 9-41 は 主軸 手回し ハン ドル の 軸 の テー パー 容 を 削っ て いる と ころ で す . 四 
爪 チャ ッ ク で くわ える て 心 を 出し て , 固定 振れ 止め で 押さ えて いま す . 


突 っ 切 り 


幅 の 狭い バイ ト を 直進 させ て 工作 物 を 切断 する こと を 突っ 切り と いい ます . 熟 
練 し て いて も 叱 張 する 仕事 で , バイ ト が 折れ た り 喰 いこ ん だ り で が っ か り し た 経 
験 は どれ に も ある は ず で す . 初め て 旋盤 を 使う 人 に と っ て は な お さら 気持 の 負担 
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に な り ま す が , これ を マス ター し な いと 仕事 に な ら な いと いっ て も いい 過ぎ で は 
あり ませ ん . と に か く < 練習 を 積む こと で す . 


突っ 切り バイ ト 


付け 刃 型 の 市 販 品 や 。 前 に 紹介 し た ホル ダー と セッ ト に し た 便利 な も の も あり 
ます ( 図 9 一 42). 完成 バイ ト を 研い で 好き な 寸法 に 作る こと も で きま す . いずれ に 
せよ 他 の バイ ト に 比べ て 形 が 細い の に 刃 の 当たり 幅 が 長い の で 折れ や すい の で す 


付け 刃 バ イト た 富 妨 幅 し 





シン ン 表 ア | 二 。 
2 
ホル ダー の 
図 9-42 
図 9-43 図 9-44 


が , だ か ら と いっ て 刃 幅 を 広く すれ ば 刃先 に か か る 力 が 比例 し て 大 きく な り , 上 
音 や ビビ リ が ひど く な り ま す . ハイ スバ イト で は バイ ト 材 の 高 さ の を すぐ らい 
の 幅 が 手頃 で , 8X8mmn 完成 バイ ト か ら 作 る と すれ ば 刃 幅 は 1.6 一 2mm で ぐら いで 
生 い 

図 9-43 は 完成 バイ ト か ら 研 ぐ 例 で す が , 両側 の 垂直 面 に は 1 一 2 が , 刃先 か ら 根 元 
に か け て は 2-3' の 逃げ 角 を つけ て 工作 物 と の 摩擦 を 減ら し , 折れ る の を 防ぎ ま 
す . 切れ 刃 以外 の 部 分 が 工作 物 に ふれ て は な り ま せん . 真 鐵 用 に は スク イ 角 を つ 
ける と 食い こみ を お こし や すく な る の で まっ た くつ け ま せん . 鋼材 用 に は 10 一 20 
程度 つけ ます が , 図 9-44 上 の よう に カー ブ が 小さ いと キリ コ が 固く 小さ い 渦 巻き 
に な っ て 詰まる こと が ある の で , 下 の よ うに ゆる い カ ー プ に し て 流れ を 良く し ま 
す . 20mm, 30mme 程度 の 小径 突っ 切り で , 特別 硬く な い 鋼 材 な ら 真 欠 用 で 兼用 
し て その まま 使っ そ も 寺 し 支え あり ませ ん 。 


図 9-45 
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9 . 基本 的 切削 

切れ 妨 ( 図 9-43 で 刃 幅 と 書い て ある 部 分 ) は 全長 に 欠け や ダレ が な くき れい に 研 

いで な いと 切れ 味 が 落ち て 騒音 が ひど く 〈, 折れ る 機会 が 多く な り ま す . 購入 し た 

新品 バイ ト で も 必ず し も 完全 な 状態 で ある と は 限り ませ ん か ら , 使用 前 に オイ ル 

スト ー ン で 手 研ぎ する と よろ し い . 誇張 図 9-45 の よう に わざ と 刃先 を 傾け て , 切 

れ 落 ち た 工作 物 に ヘソ を 残さ ない よう に する 場合 も あり ます が , 大 径 の 突っ 切り 
の と き に は 刃 が まっ すぐ 進ま ず , 折れ る 原因 に な り ま す . 


バイ ト の 取り 付け 


妨 が 主軸 に 対し て 直角 に 進む こと が 大 切 で すか ら , 図 9-46 の よう に チャ ッ ク や 
面板 の 表面 に 当て て 刃 の 方 向 を 決め ます . 突き 出し (オー バー ハン グ ) を 必要 最小 
限 に し , 刃 高 を 合わ せ て 固定 し ます . 突っ 切り は と くに 刃 高 の 設定 が 大 切 で , ま 
た , 横 送り 吾 や 往復 信 の ガタ が 大 きい と 振動 し て トラ ブル の 元 に な り ま すか ら 旋 
盤 の 調整 も 大 切 で す . 刃 高 が 高い と 途中 か ら 切 削 不 能 や 食い こみ を 起こ すこ と 
は 3-19 図 で 説明 し まし た . 









突っ 切り バイ ト 


図 9-46 


突っ 切り の テク ニッ ク 


爪 か ら 遠 い 場所 で の 突っ 切り は , 心 押 し 合 セ ンタ ー や 振れ 止め で 押し て も や り 
に くい の で , チャ ッ ク 爪 の で きる だ け 近 〈 く で 突っ 切れ る よう に 初め に 工作 物 の 長 
さ を 考 えて くわ えま す . 心 押し 台 セ ンタ ー で 押す の が 安全 で す . 

外 径 削 リ の 半分 ぐら い の 回 転 速度 で ,。 ゆっ くり し た 一 定 の 速 さ で 切り こみ ます . 
初め は 工作 物 が 多少 偏心 し て いる の で 断続 的 な 騒音 が 出 ま す が , すぐ に 滑ら か に 
な り ま す . 快 削 鋼 が よく 切れ て いる 時 は シャ ー と いう 連続 音 で す . 真 付 , 鋳鉄 以 
外 は 切削 油 を 付け な が ら 突 っ 切る と キリ コ 詰 まり や 食い こみ が 少な く , より 安 全 
まこ 
| ビビ っ た ら 回 転 を 落す ]」 の が 原則 で す . すべ て の 条件 が 良い 場合 で も , 切り こ 
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み が 遅 すぎ る と, 切削 量 が 少な く , 刃先 と 工作 物 が こす れ て いる 状態 に 近く な っ 
て 騒音 ば か り が 増え ます か ら , 思い 切っ て 速く 切り こむ と ピタ リ と 止ま り ま す . 
直径 3 一 4mm 以下 の 細い 棒 の 突っ 切り で , 刃 高 が 正しく , 切り こみ 速 さも 適当 
で , チャ ッ ク の すぐ そば で 突っ 切っ て いる の に , 工作 物 が ひど く 振 動 し , 無理 に 
進め る と 突っ 切れ る 前 に 曲がっ た り 折 れ た り し て 困る 場合 が あり ます . 原因 は : 
① 爪 が 開い て オー バー ハン グ が 大 きく な っ て いる (第 5 章 図 5-8). 
② 工 作物 直径 に 対し て 刃 幅 が 大 きす ぎる . 
な ど が 考え られ ます . 
① の 場合 は 確実 に 起き ます . 対策 と し て 間 に あ わ せ の 手段 で す が 厚 さ 0.3 一 0.5 
mm ぐら い の 真 欠 板 を 工作 物 に 1 回 着き 付け て か らく わ え ます と 放 定 し ます ( 図 
9-47) . 


チャ タック 





0.5mm 鉄 板 を 
6 て 厚 鉄 板 リベット 止め 


図 9-48 


図 9-47 図 9-49 


② の 対策 は , 折れ た 手 ノ コ 刃 で 自作 し た 細 物 専用 バイ ト ( 図 9-48) が 効果 が あり ま 
す 。 7 サリ ( 出 を 交 斑 に 亡 右 に 克 げ る こち) は ほめ ライ グー で ギ ら に し ます ます 。、 すぐ 
作れ る し 非常 に 経済 的 で す .C リ ング 用 の 狭い 溝 を 切る な ど に も 使え る の で , 便 
利 で す . 

径 の 大 きい 突っ 切り は も っ と も 注意 が 必要 で す . 心 押し 台 セ ンタ ー で し っ か り 
押さ え , さら に 図 9-49 の よう に 時 どき 刃先 を 戻し て 横 に 移動 し て , 溝 幅 を 広げ て 
削る と 安全 で す . 突っ 切り が 完了 し た 途 端 に 工作 物 が 落ち て ベッ ド を 傷つけ ます 
か ら , 残り 直径 1 一 2mm に な っ た ら 旋 盤 を 停止 し て 手 で 折り ます . バイ ト の 刃 が 
短く て 例え ば 直径 10mm ぐら い 残 っ た 場合 は , 旋盤 を 止め て 手 ノ コ で 切り ます . 
散 \ い 余っ て 手 ノ コ で ベッ ド に 傷 を 付け な いよ う , ベッ ド の 上 に 木 の 板 を 置き , 切 
れ 落 ちる 前 に 手 で 折り ます . 低速 で 回 転 き せな が ら 手 ノコ で 切る と 大 変速 く 切断 
で きま す が , 危険 を 伴い ます か ら 幸 練 する まで は や め た 方 が よろ し い . 重い 工作 
物 は , 残り 径 が 小さ く な っ た ら 旋 盤 か ら 外 し て バイ ス に くわ える て 手 ノ コ で 切り ま 
す . 特別 大 径 の 突っ 切り に は 突っ 張り 板 を する 方 法 ( 図 9-50) も あり ます が , か な 
り 微妙 な の で 初め か ら 旋 盤 を 使わ ず に ノコ 盤 な ど で 切 断 す る 方 が 楽 で す . 
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図 9-50 


カエ リ と 面取り 


ほとん どの 金属 は を 加え る と 伸び る 性 質 が ある の で , 刃物 で 削る と 図 9-51 の 
矢印 の よう に は み 出 し て まく れ 上 が り ま す . バイ ト の 切れ 味 が 悪い と か が, 切り こ 
みや 送り が 大 きい と 一 層 大 きく 出 ま す . これ を カエ リ と いい , 残し て お く と 手 を 
ケガ か し た り , 軸 と 究 を シッ クリ 麺 め あわ せる 場合 に は 測定 を 誤る も と に な り ま す 
か ら 必 ず 取 り 除 か ね ば な り ま せん . その た め 切 削 完了 し た 品物 は 角 を 落す の が 党 
識 で 「 面 取り (メン トリ )」 と いい , 設計 図 で は 図 9-52 の よう に 示さ れ ま す . と く 
に 指定 が な く て も 必ず 「 和 糸 面 」 と いう 軽い 面取り を し ます . 熟練 者 は 決し て 怠ら 
な いも の で す . 旋盤 を 低速 で 回 転 し て 手 バ イト また は 細か い ヤ スリ を 軽く あて る 


図 9-5| 
外 径 削り で 
出る カエ リ 


突っ 切り 〇 


の カエ リ 


ヤス リ が け く と 
4 | の カエ リ きま 
穴あけ の 
カエ リ 
eo 図 9-52 


ヽ 
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か , ある い は 刃物 台 を 適当 な 向き に 回 し て 刃 を 斜め に あて て 削り ます . 

で きれ ば 面取り 用 バイ ト を 用 意 し て お く 〈 と 能率 的 で す . 図 9-53 は 海外 の 本 に 出 
て いた の を ヒン ト に 作っ た も の で 長年 使っ て いま す が 大 変 便利 で す .1 お よび 2( 直 
線 ) は それ ぞ れ 工作 物 の 右 お よび 左 カ ドド の 45" 面 取り , 3, 4 は 面取り で は な く 〈《 外 筆 お 
よび 端面 の 一 般 仕 上 げ 切 削 に 使い ます . 


人 生 
S、 用 


図 9-53 


図 9-55 本 切り 取る 


図 9-54 は , 折れ た ノコ 歯 を 研い で 作っ た 手 バ イト で , 切れ 刃 を 砥石 で 鋭く 研 き , 
低速 回 転 で 工作 物 の カド に 切 線 方 向 に 押し つけ ます と ラセン 状 の キリ コ を 出し な 
が ら キ レイ に 面取り で きま す . と くに 糸 面 に は 手軽 な 道具 で す が , 大 き な 面 取り 
に も 使用 で きま す . この 方 法 で 丸 面 を 削る と き は , で き 上 が り を 確か め る た め に 
半径 (アー ル ) ゲー ジ を 作っ て お きま す . 薄板 に ドリ ル 穴 を あけ て 切り 取っ た も の 
で 充分 で す ( 図 9-55)、 と くに 正確 な 半径 を 要求 さき れる と か 量産 仕事 の 場合 は 科 バ 
才 ド 宮 抽 り 詳 す 

ぃ いずれ に し て も 面取り は 工程 の 最後 な の で , ホッ と し た 気 の 緩み か ら そ で や や 

スリ の 和 端 を チャ ッ ク 爪 に ひっ か けら れ て ケガ が を し な いよ う 注 意 が 必要 で す . や ヤ 

リ に は 掌 を ケガ し な いよ うに 必ず 木 の 柄 を は め て 使い ます . 


いろ いろ な 材料 の 削り 方 


削り や すい 金属 材料 は 真 氏 で す が , 切れ 味 の 良 く な い バ イト を 押し つけ ます と 
テラ テラ 光っ た 面 に な り ま す . 慣れ な いう ち は こ れ を 良い 面 と 錆 覚 し ます が , い 
わ ば こす っ て 磨い て いる の で , 寸法 も 不正 確 に な り 工 作物 も 熱く な り ま す . 削り 
や すい 材料 だ か ら と あな どっ て バイ ト を ぞんざい に 扱わ ず に , ハン ドス トー ン も 
使っ て シャ ー プ に て いね い に 研 きま す と 真 鍛 独 特 の 美しい 面 が 得 ら れ ま す . キリ 
コ が 激しく 飛び ます か ら 安 全 眼 鏡 を か ける か , 刃物 台 に キリ コカ バー (写真 2-4 
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2-5) を 立て て 防護 し ます . 

アル ミ は さら に 粘り 強く 軟らか い の で , 調子 に 乗っ て 切り こみ を 急ぎ ます と バ 
イト が 食い こん で 工作 物 が チャ ッ ク か ら 飛 び 出 し ます . あせ ら ず に 一 定 の 速 さ で 
切り こみ ます . キリ コ が 途切れ ず に 着き つき ます が , 絶対 に 素手 で つか ん で は な 
り ま せん . 旋盤 を 止め て ペン チ な ど で 挟 ん で 取り 除き ませ ん と ひど い ケ が を し ま 
す . 刃先 に コ ビ リ 付き や すく , それ が 工作 物 面 に 深い ムシ レ を 作り や すい の で , 
必ず 切削 油 を つけ な がら 速い 回 転 速 度 で 」。 だ ん だ ん に 切り こみ を 浅く し な が ら , 
何 回 も 繰り 返し ます と 良い 面 が で きま す . この よう に , 軟らか い 材 料 の 工作 は 必 
ず し も る 快適 で ある と は 限り ませ ん . これ に 比べ る と アル ミダ イキ ャ スト は 扱い や 
すい 材料 で す . な お , アル ミ ,。 上 真 鍛 な どの 仕上 が っ た 面 を じかに チャ ッ ク に くわ 
える と 爪 キ ズ が 付き ます か ら , 真 欠 の 薄板 を 巻い て か らく わ え そま す . 

銅 は 枯 り が 強い の で 非常 に 削り に くい 材料 で す . バイ ト が 押す 力 だ け で 曲がっ 
た り ち ぎれ た だ たり し ます か ら バ イト は と くに シャ ー プ に 研ぎ , 爪 の すぐ そば で 削り 
ます . 薄肉 の 銅 パ イプ は 棒 な ど を 詰め て し っ か り 保 持 し て 切削 し ます . 切削 油 は 
絶対 に 欠か せま せん . 

鋼材 は いろ いろ な 種類 が ある の で 一 品 に は いえ ませ ん が , 必要 以上 に 硬い 種類 
は 避け て , 軟らか い 快 削 鋼 を 使う の が 得策 で す . 激しく 削る と 図 9-56 の よう に 工 
作物 が 刃先 に こび り 付 く こ と が あり ます . 構成 妨 先 と いい , 切れ 味 が 落ち ます か 
ら オ イル スト ー ン で 研ぎ 落し ます . 切削 油 を 使え ば 発生 を 減ら せま す . 

構成 刃先 


ゝ 


ステ ン レ ス 鋼 は も と も と 硬い の に , 加工 に 伴っ て さら に 硬化 する の で 難 物 で す 
(加工 硬化 と いい ます ). 快 削 ス テン レス を 使う と 多少 楽に は な り ま す が , 必ず 切 
削 油 を つけ な が ら , 深 目 に 切り こん で 低速 で 前 る の が コツ で す . 前 述 の よう に 超 
大 バイ ト を 使用 する と 刃 が 長持ち し ます . 

鋳物 は 厄介 な 材料 に 感じ ます が コッ を 覚え て し まえ ば 難し く は あり ませ ん . 問 
題 は 表面 の 硬い 皮 ( 黒 皮 ) の 除去 で す . 大 変 硬く て バイ ト を 傷め ます か ら , 切削 油 
は 使わ ず に 低 回 転 で , 刃先 を 黒 皮 の 下 に 潜り こま せる よう に 深く 入れ て 一 気 に 仙 
いて し まい ます . 黒 皮 の 厚 さ は 鋳物 に よっ て 違い ます が , 0.3 一 0.5mm ぐら いで 
す . 鋳鉄 は , 鋳造 の と き 部 分 的 に 急冷 され て と くに 硬い 皮 ( チ ル と いい ます ) が 残 
っ て いる 場合 が あり ます 。 普通 の 黒 度 より は る か に 硬 く , ハイ スバ イト で は が 
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立ち ませ ん か ら , 鋳物 全体 を 焼き 鈍 し する か , チル 部 分 を グラ イン ダー で 削り 取 
っ て か ら 切 前 し ます . し か し 超 鋼 バイ ト な らい き な り 削れ ます . 鋳鉄 の 切削 を し 
ば し ば する 場合 は , チル の 有無 に か か わら ず , 率 夫 な 超 鍋 バイ ト を 備え て お く 〈 く の 
が よい で し ょ う . この よう に し て 黒 度 きえ 剃 い て し まえ ば , 後 は 速度 を 上 げ て 削 
和 此 重 、 





図 9-57 を 例 に し ます . 付着 し て いる 砂 は 旋盤 を 傷め ます か ら 最 初 に 金属 ブラ シ 
で で きる だ け 取 り 除 きま す . また , 金属 を 流し こん だ 「 湯 口 」 の 痕 が あり , 鋳型 
の 合わ せ 目 に は トゲ トゲ し た 「 バ リ 」 が 出 て いま す . し か も 鋳型 か ら 抜き や すい 
よう に | 抜き 勾配 ] が つい て いま す . こう し た 凹 凸 は 旋盤 加工 に 先立っ て で きる 
だ け や ヤス リ で 削り 取っ て お きま す . つか み し ろ 部 分 は で きる だ け 丸 く 削 っ て お き 
ます . この よう な 「 前 処理 ] は あと の 旋盤 加工 を 楽に し ます か ら 充 分 に し て お き 
ます . 四 爪 チャ ッ ク を 外 爪 に セッ ト し , 鋳物 の 外 径 を くわ えて つか み し ろ 部 分 が 
ほぼ ば 中心 に な っ て 回 る よう に セッ ト し , つか み し ろ の 黒 皮 を 削り 取っ て キレ イ に 
仕上 げ て お きま す . 三 爪 チ ャ ッ ク に か えて 今 削 っ た つか み し ろ を くわ る , 本 体 の 
切削 に か か り ま す . つか み し ろ を 黒 皮 の まま くわ えて 最後 まで 削る と , 把握 が 不 
安定 な た め に 途中 で 位置 が ずれ て 思わ ぬ 和 失敗 を する こと が あり ます . 

鋳物 を 削っ た 後 は 旋盤 を よく 掃除 し て お か な いと , 墨 皮 の 粉 や 砂 の た め に 滑り 
面 の 摩耗 を 早め ます . 往復 促 か ら 上 を 分 解 し て 灯油 で 洗い , 油 引き すれ ば 最高 で 
す . 

一 般 の プラ スチ ッ ク は 元 来 , 型 に 流し こん で 成型 され る 材料 で 切削 に は 向き ま 
せん . 旋盤 に と っ て は 有難 く な い 材 料 で す . キリ コ は どこ まで も 続く 長い ヒモ 状 
に な っ て 工作 物 や チャ ッ ク に 巻き つき , 帯電 し て くっ つく の で 取り 除き に くく <。, 
弾力 が ある の で 寸法 を 精 審 に 測る こと が で き な い 上 に , 削っ た 後 も 時 間 と と も に 
収縮 変形 し ます の で 人 金属 の よう に 正確 な 寸法 を 保つ こと は で きま せん . どう し て 
も 「 精 密 に 」 削り た けれ ば , 後 で 切り 取る 余分 な 場所 に 金属 の パイ プ を は め て 一 
緒 に 削り , その 外 径 を 測定 し ます . 

アク リル な ど , 熱 に 弱い 材料 は と くに 難 物 で , せっ か く ド リル で あけ た 究 が , 
融け た キリ コ で ふさ が っ て し まう し , 突っ 切り 中 に ふた た だ たび つ な が っ て バイ ト が 
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食い こみ ます . キリ コ が 融け て 接着 する の で すか ら 厄 介 で す . また , 刃先 に も こ 
びり 付い て 切削 面 を 傷付け 工作 物 の 透明 な 外観 を 損ない ます . そこ で , 切れ 味 の 
よい バイ ト を 使い , 刃先 に R を つけ て と く 《 く に て いね い に オ イル スト ー ン で 研ぎ, 
素材 に は 傷 が 付か な いよ うに ボー ル 紙 を 巻い て チャ ッ ク に くわ る , 融け る の を 防 
ぐために 油 ( 切 削 油 な ど ) を 付け て 300 回 転 程度 の 低い 速度 で . ゆっ くり 送っ て 削り 
ます . 透明 な 材料 は わずか で も 傷 が 残る と 目立ち ます . 切削 中 は 油 で ぬれ て いる 
の で わか り ま せん が , 電 く と あら われ ます か ら 細 心 の 注意 が 必要 で す . エン プラ 
(エン ジニ アリ ング プラ スチ ッ ク ) と 呼ば れる 材料 の 中 に は 加工 性 の 良い 材料 が あ 
り ま す . 
金属 に あほ き たら, だ たま に は 木材 を 削っ て 楽し むせ の も よい で し ょ う . 第 16 章 を ご 
らん くだ さい 、. 


切削 油 
鋳鉄 と 真 鍛 以 外 は , 切削 油 を つけ な が ら 削 る と 刃先 が 冷却 され る の で 刃 の 持ち 
が 良く な り , キリ コ が 洗い 流 き れる の で 詰まっ て 傷 を つけ る こと が な く , 切削 面 
が きれ い に な り ま す . 鋼材 の 切削 で は 構成 妨 先 が で きる の も 防げ ます . 旗 削 だ け 
で な くく タップ ダイ ス で の わ ね わ じ 切り, ドリ ル や リー マー の 作業 に も 非常 に 有効 で す . 
快 削 鋼 の 軟らか いも の は 切削 油 な し で も きれ い に 削 れ ま す が , 快 削 鋼 で も 硬い 
も の や や 快 削 性 で な い 一 般 の 軟鋼 , 碑 鋼 お よび ステ ン レ ス , 鋼 ,。 アルミ, な ど に は 
必ず 必要 で す . と くに 粘り 強い 種類 の 真 鍛 の 切削 や リー マー 作業 に は 使う 方 が 良 
Mu ウ て すま 。 
切削 油 に は いろ ん な 種類 が あり ます . 動植物 性 油 を 主体 に し た 油性 タイ プ は 油 
滑 作用 に 優れ , 仕上 げ 面 が 良く , 刃物 が 長持ち し ます . 水 て 数 倍 に 薄め て 使う 乳 
状 の 水溶 性 タイ プ は 冷却 力 が 強い の で 工場 で は よく 見かけ ます . ミニ 旋盤 で は 冷 
却 が 問題 に な る よう な 使い 方 は あま りあ り ま せん か ら , タイ プ に こだわ る より も 
どの 作業 に も 使え る も の を 一 種類 用 意 す れ ば 充分 で し ょ う . 20 リ ッ ト ル 缶 入 り で 
販売 し て いま す が , 油 を 長期 間 置 く と 酸化 変質 し ます か ら , た ま に 使 うだ け な ら 
ホビ ー 店 な ど に ある 小さ い 缶 入り が よろ し い . 応急 的 に は , 鋼材 に は ラー ド 油 , 
アル ミ に は 灯油 も 有効 で す . 軽い 切削 に は 石油 , マシ ン 油 な どの 鉱油 も 使わ れ ま 
に 9 
使い 方 は 筆 で 塗る だ け で 充分 で す . 工具 店 に 行け ば 油 筆 が あり ます が , どん を 
筆 で も よろ し い . ボー ル 盤 や ミー リン グ 作 業 の 際 は 筆 が 巻き こま れ て 危険 で すか 
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ら 必 ず 停 止 し て 塗り ます . 油 を 連続 的 に 滴下 する 容器 が ある と 長 時 間 作 業 に は 便 
利 で す . スプ レー な どの 空き 缶 を 利用 し て 簡単 に 作れ ます ( 図 9-58). 油 量 を コン 
トロ ー ル する バル プ ブ は 4 み ぁ 快 削 ステ ン レ ス 棒 で 図 9-19 の 要領 で 作り , 円 板 型 の ハ 
ンド ル を 付け ます . バル ブ 本 体 は 真 鐵 で 充分 で す が , バル プ の テー パー 部 が 接触 
する 究 は 注意 が 必要 で す . 穴 に リー マー を 通し た 後 。D ビ ッ ト で て いね い に 仕 上 
げ て キレ イ な エッ ジ に し て (第 21 章 図 21-13 参 照 ), バル ブ が 気密 に 閉まる よう に 作 
ら な いと ダラ ダラ と 流れ 落ち て 気持 の 吉 い も の で す . 

切削 油 を 激しく 使う と 臭気 や 、 時 に は 煙 も 出 ま すか ら , な る べく 吸わ な いよ う 
に 換気 扇 を 備え 付け る の が よろ し い . 


空気 穴 ここ 







バル プ 詳 細 


往復 台 又 は 
ミー リン ダテ ー プ ル 


図 9-58 
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トド り ど テザー ドリ 此 


現在 の ドリ ル は すべ べ て 図 10-1 の ね じ れ 溝 タイ プ ( ツ イス トド リル ) で , 刃先 か ら 
見 る と 中 央 に 直線 部 (チー ゼル ポイ ント ) が あり , 切れ 刃 と 125 一 135* の 角度 に な 
っ て いる の が 正しい の で す . ね じ る こと に よっ て 自動 的 に スク イ 角 が つき ます . 
も ちろ ん 刃先 が 対称 に な っ て いな いと 正しい 究 が あき ませ ん . 普通 の 場合 , 刃先 
角 よ り 対 称 度 が 重要 で す . この タイ プ の ドリ ル は , いき な りあ ける と 中 心 が 振 れ 
て 位 置 が 種 い ます か ら , あら か じ め ポ ンチ を 打つ か セン ター ドリ ル ( 図 10-2) で 
くぼみ を 作っ て 案内 に し ます . セン ター ドリ ル の も う 一 つの 大 切な 役目 は 図 10-3 
の よう に , セン ター で 工作 物 を 押す 場合 に その 和 端 を 傷め な いよ うに 逃がす 二 段 
穴 を 作る こと で す . その た だ ため 段 の 部 分 の 角度 を セン ター に 合わ せ て 60* に 作っ て あ 
り ま す . 直径 は いろ いろ あり ます が ミニ 旋盤 用 に は 先 の 細い 部 分 の 径 1mmー2.5 
mm 程度 が 適当 で す . この 部 分 は 非常 に 折れ や すい の で , 回 転 速度 を 充分 に 上 げ , 
60* 部 分 と の 境目 に 達する まで は 強く 押 き な いよ う 慎 重 に 扱い ます . 

ナー ゼル ポイ ント 





ss ) 
ー*/ 図 I0-| 








図 10-2 


ドリ ル 使 用 の 注意 点 


ドリ ル で 容 を あけ る の は 簡単 で す が 意 外 に ケガ が 多い の で 注意 が 必要 で す . 
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ドリ ル が 逃げ る 平面 
図 10-7 図 I0-8 


図 10-6 

① 工 作物 は し っ か り 固 定 し ます . ボー ル 盤 に は 図 10-4 の 道具 を 作っ て お く と 非常 
に 便利 で す . 丸 棒 の 穴あけ は V ブ ロッ ク に 乗せ て 行う と 安定 が よく , 写真 10-5 
の よう な プ ブロック が 簡単 に 自作 で きま す . 

② 必 ず 前 述 の 案内 穴 を 作っ て か ら 究 あけ し , 時 々 抜い て ブラ シ で キリ コ を 払う . 
この 際 必 ず 回 転 を 止め て お こ な う こと . 

③ 真 鈴 , 砲 金 。 銅 を ど 粘 り 強 く て や わら か い 材 料 は , 貫通 する 際 に ドリ ル が くい 
こん で 工作 物 を 振り 回 し た り は ね 飛ば し た り し て , せっ か く の 工 作物 を オシ ャ 
カ み に し た り , ドリ ル を 破損 し た り , ひど い ケ ガ を する こと も あり ます . 3mm 以 
下 の 細い ドリ ル で も その 力 は 馬鹿 に な り ま せん . そこ で , 必ず 刃先 を 図 10-6 の 
よう に 研 石 に ぴっ た り 押し つけ て すっ て (刃先 を 殺す と いい ます ) 食い こみ を 防 
きま す . すり 幅 は ご くわ ず か で , 細い 線 状 に 見 えた れ ば よい の で す . 真 欠 専 用 ド 
リル を 一 揃 い 作 っ て お く の が よろ し いで し ょ う . 

④ 傾 斜面 を 貫通 する 時 や , 鋳物 の 内 部 に 「 ス 」 (空洞 ) が ある 場合 ( 図 10-7) も ドリ 
ル が ひっ か か っ て 工作 物 を 振り 回 し た り ド リル を 折っ た りす る 上 , 真っ 直 に あ 
きま せん . も ちろ ん ケガ も し ます . 初め 細い ドリ ル で あけ て 確か め て か ら 段 々 
太い ドリ ル に 替え て あけ ます . 
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⑤ 斜 面 や 凹凸 面 に あけ る と き は 図 10-8 の よう に あら か じ め ヤ スリ か エン ドミ ル で 
小さ な 平面 を 作っ て か ら あ け な い と 位 置 が 狂い ます . 

⑥ 薄 板 は 専用 ドリ ル か 他 の 方 法 ( プ レス , ヤス リ 等 ) で あけ ます . 専用 ドリ ル に つ 
いて は 「 そ の 他 の ドリ ル 」 の 項 を ご らん くだ さい . 

(〈⑦ ツ イス トド リル は 細く な れ ば な る ほど , 直径 の 割り に チー ゼル ポイ ント が 大 き 
い ぃ ので 切削 能率 が 低く な り , 直径 に 逆 比 例 し て 回 転 数 を 上 げ ま す と 刃先 が 焼け 
て し まい ます か ら 1mm 以下 の ドリ ル は 注意 が 必要 で す . 例え ば 5mm の ドリ ル 
で 800 回 転 が 適正 な 場合 , 0.5mm な ら 計 算 で は 8000 回 転 と な る は ず で す が , 実 
際 は 3000 回 転 程度 が 適当 な の で す . も ちろ ん 回 転 数 に 比例 し て 送り も 遅く し な 
けれ ば な り ま せん か ら 作 業 能率 も 落ち ます . 


良い 穴 が あか な い 時 は 


① 案 内 穴 な し で あけ た . ( 穴 位 置 が 廷 う , 究 が 傾く ) 

② い き な り 太い ドリ ル で あけ た . ( 穴 筆 が 太く な る , 真 円 に な ら な い ) 

③ 強 く 押 し つけ 過ぎ た . ( 穴 が ゆ が む , ドリ ル 妨 先 が 傷ん だ り , 焼け た りす 
る ) 

④⑥ キ リコ を 取り 除 か な か っ た . ( 究 径 が 大 きく な る , 面 が 荒れ る , 振り 回 され て 危 


険 ) 

⑤ 逃 げ 角 ( 二 番 ) が 大 き 過 ぎる . (食い こみ を 起こ し 危険 。 面 が 荒れ る ) 

⑥ 刃 先 が 対称 で な い . ( 究 が 太く な り , 出口 に 段 が 付い て 細く な っ た りす 
る . ) 


旋盤 で ドリ ル を 使う に は 


心 押し 台 側 か ら あ ける 
片刃 バイ ト で 工作 物 端 面 を 削り ます (写真 10-10). 心 押し 軸 の 究 を よく 掃除 し て 
ドリ ルチャ ッ ク を は め , セン ター ドリ ル を くわ える ます. 心 押し 台 固 定 ね じ ( 図 10- 


10-3 心 押し 軸 心 押し 軸 いい mr 


送り ハン ドル 
ーー 「 3 
も プター = ニ ド リ ル 


ドリ ル チタ タダ 












心 押し 軸 
固定 ね じ 





心 押し 台 固 定 ね お じ 写真 10-10 
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写真 10-| 写真 10-12 


9) を 締め , 中 また は 高速 回 転 で スタ ー ト し ます . 最初 , 心 押し 軸 固 定 ね じ を 軽く 
締め , 心 押し 軸 送 り ハ ンド ル を ゆっ くり 回 し ます . 衝 端 が 工作 物 に 少し 入り こん 
だ ら ( 写 真 10-11) 心 押 軸 固定 ね じ を 緩め , 平均 し た 速 さ で 送り ハン ドル を 回 す と 
案内 穴 が で きま す . 次 に 希望 の 太 き の ドリ ル に 奉 え て 究 を あけ ます (写真 10-12). 
大 径 の 穴 は いき な りあ けず に , 小 穫 の ドリ ル で あけ て か ら 有 段々 に 太い ドリ ル に 准 
えて ゆく と 機 械 に も ドリ ル に も 無理 が か か り ま せん し , 穴 も きれ いで す . 太い は 
ど 回 転 速 度 を 落す の は も ちろ ん で す . 非常 に 細い , 例え ば 1mm 以下 の ドリ ル は 送 
り を きわ め て ゆっ くり 慎重 に や り ま せん と ドリ ル を 破損 し ます 

上 述 の よう に 刃先 を 殺し て な い ド リル を 真 欠 に 使う と , 食い こん で ドリ ルチャ 
ッ ク ご と 振り 回 され , 心 押 し 軸 の テー パー を キズ つけ ます . 

セン ター 究 が あっ て も , ドリ ル 刃 先 の 不 対称 な ど が 原因 で 振れ る 場合 は 図 10-13 
の よう に 刃物 台 に 真 鐵 か 木 の 棒 を か ませ て ドリ ル を 横 か ら 軽 く 押 し て 止め ます . 
主軸 側 か ら あ ける 

仕事 に よっ て は , 旋盤 主軸 の 三 爪 ま た は ドリ ルチャ ッ ク に ドリ ル を くわ える そる は ほ 
う が 便利 な 場合 が あり ます . 心 押し 人 台 に 図 10-14 の V セ ンタ ー ま た は パッ ド セ ン タ 
ー を は め て , これ に 工作 物 を 左手 で 押し つけ て 右手 で 心 押し 軸 ハ ンド ル を 回 し て 
穴 を あけ ます . 貫通 する と き に 振り 回 され な いよ う 注 意 が 必要 で す . この よう な 
セン ター は 市 販 品 が あり ませ ん か ら 自 作 す る し か あり ませ ん . 


W: 下 プター 





図 10-13 パッ ド セ ン ター 図 10-14 
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0 上 折 一 テー 


ドリ ル 作物 (押さ きえ 金 で 固定 ) 


7 7 ガ ガ ーーー の 





図 10-15 

も う 一 つの 方 法 は , 工作 物 を 横 送り 台 上 に 固定 し て 親 ね じ で 主軸 台 の 方 へ 送っ 
て あけ ます . 太い ドリ ル も 使え る し 安定 も 良く 。 チャ ッ ク で 振り 回 せな い 大 き な 
工作 物 に も あけ る こと が で きま す . 据え ぐり の 下 穴 を あけ る 時 な ど に よく や る 方 
法 で す . 無理 を し な いよ うに 図 10-15 の よう に 心 押 し 軸 で あと 押し し な が ら あ ける 
と さら に 安定 が 良く , 太い ドリ ル の 力 に 耐え ます . 小型 ボー ル 盤 は 低速 が 出せ 
な い の で , 太い ドリ ル は 旋盤 で 使う ほう が 無理 が な く , 良い 穴 が つく れ ま す . 


深い 貫通 穴 を まっ すぐ で に あけ る 


ドリ ル の 長き さ が 足 りな いよ うな 深 穴 を 工作 物 の 両側 か ら 普 通 に あけ ます と が 
一 致 せ ず 交 点 で 食い 違い ます . 図 10-16 の よう に 両端 に セン ター 穴 を あけ , 心 押し 
台 セ ンタ ー で 支え て 手 で 握り , 主軸 側 か ら ド リル で あけ ます . 刃先 が 正しく , 曲 
が り の な い ド リル を 使い , 少し 細い 径 か ら 始 め て 段々 広げ ます . ほぼ 真ん中 まで 
あけ た ら 左 右 を 入れ 替え ます . 工作 物 を ドリ ル の 回 転 と 反対 向き に ゆっ くり 回 す 
と より 良い 究 に な り ま す . 真 倫 な ど は 前 に 述べ た よう に 刃先 を 殺し て お か な いと 
ひっ か けら れ て ケガ を する こと が あり ます . 低 回 転 で 細い ドリ ル で あら か じ め 練 





図 10-16 
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翌 を する の が よろ し いで し ょ う 。 図 の 下 の よ うな 枠 形 の 両端 の 穴 を 一 致 き せる の 
も こめ め 文 肖 全 でき ます 。 


ミニ 旋 盤 で 大 き な ド リル を 使う 工夫 


ミニ 旋盤 は ドリ ルチャ ッ ク が 小さ い の で , 大 き な 穴 を あけ た いと き 不 便 を 感じ 
ます , まとも に する と 先ず チャ ッ ク に 入る 一 番 大 き な ド リル で あけ て 。 バイ ト で 
ボー リン グ す る の で 手間 が か か り ま す . ミニ 旋盤 は た いて い シ ョ ー ト タイ プ テ ー 
パー な の で テー パー シャ ンク タイ プ の 大 径 ドリ ル を 心 押 吾 に 直接 挿入 する こと も 
で きま 演 ん 。 そこ で きた られ る ぁ る 手 は 
① 大 型 ド リル チャ ッ ク の アー バー を ミ ニ 旋 盤 に 合わ せ て 取 奉 える ( 図 10-17①). 
② 心 押し 台 ド リル チャ ッ ク の 代わ り に 三 爪 チ ャ ッ ク を 付け る . 
③ ソ ケッ ト を 作る ( 図 10-17③). 
〈④ ド リル の シャ ンク を 細く 削る ( 図 10-17④). 
⑤ ド リル の 尻 に セン ター 容 を あけ て お き , 回 し 金 を し っ か りり 締め付け て 左手 で 支 
え , 旋盤 を 比較 的 低速 で 回 転 き せ , 右手 で 心 押 し 人 台 ハ ンド ル を 回 し て 工作 物 の 
案内 穴 に ドリ ル を 押し つけ な が ら 進 め る ( 図 10-17⑤). 
この うち ①ー④ は いずれ も 心 押し 軸 テ ー パ バー の 摩擦 で 支え を る の で すか ら , ドリ ル 
が 大 きい ほど テー ノバ パー 部 で 空転 し て 傷 を つけ る 機会 が 多く , ミニ 旋盤 に は 間 題 で 


4 押し 合 チ ー パ バー に 合わ お せ た 
アー バー を 作る 









チャ ッ ク タク に 合わ 
ドー シャ ンク / せ て 細く する 





図 10-17 
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す . また , ① は ドリ ルチャ ッ ク が 大 き 過 ぎる と 刃物 台 や バイ ト に 当たっ て か え ぇ っ 
て 使い に くい も の で す . ② は 余分 に 三 爪 チ ャ ッ ク を 購入 し な けれ ば な り ま せん . 
そし て ①② と も アー バー を 自作 し な けれ ば な り ま せん (テー パー 削り の 章 を 参照 ). 
③ は 各 ド リル の 直径 に 合わ せ て た くさ ん の ソケット か 必要 で す . ④ は , 幸い ドリ 
ル の シャ ンク に は 焼き が 入っ て いま せん の て 旋盤 で 容易 に 削れ ます . し か し 市 販 
の ドリ ルス タン ド が 使え な く な る の で ドリ ル の 整理 に は 不便 で す . 結局 ⑥ が も っ 
と も 便利 で し ょ う . 慣れ な いう ち は ド リル が 引っ か けら れ て や り に くい か も 知れ 
ませ ん が , 小型 の ミニ 旋盤 な ら 大 き な 危 険 は な く , 少し 練習 すれ ば 正しい 究 が あ 
けら れ ま す . この 他 に , セン ター 高 に 合わ ちせ た V ブ ロッ ク を 使う 方 法 も あり ます 
が 列 の 機会 に 譲り ます . 
どの 方 法 を 使う に し て も , 旋盤 の 力 を 考慮 し て 小さ い ド リル で 始め , だ ん だ ん 
に 太く し て 行く の が 安全 確実 で す . いき な り 太 い の で 始め ます と ドリ ル が くい こ 
ん で , せっ か く 削 っ た 品物 を オシ ャ カ に する こと が あり ます . 繰返し ます が , 真 
鎧 に は 必ず 刃先 を 殺し た ドリ ル を 使い ます . 


その 他 の ドリ ル 


ドリ ル に も いろ いろ を 種類 が あり ます . 図 10-18 は スピ ア ( 槍 ) 形 ドリ ル で , 今 で 
は あま り 便 われ ませ ん が 簡単 に 自作 で きま す の で 急場 の 問 に 合い ます . それ で , 
細 和 穴あけ 用 に この スピ ア 形 を ギタ ー の 絞 や ピア ノ 線 な ど を 利用 し て 自作 する 人 も 
あり ます . 

図 10-19 の 真 溝 有 形 は 名 の と お り 溝 が 真っ 直 で スク イ 角 が あり ませ ん か ら 食 いこ 
み が な を なく, 真 鐵 に は 適当 な ドリ ル で す . 

図 10-20 お よび 写真 10-21 は 薄板 用 で , 市 販 の ドリ ル を 研い で 作 り ま す . 砥石 の 
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図 |0-18 


図 I0-19 


10-20 
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角 て 績 謀 写真 10-2| 
カド が ダレ て いな い グ ライ ンダ ー を 使っ て 手持 ち で 研 ザ ます . 購入 し た まま の 市 
販 の ね じ れ ド リル で 薄板 に あけ ます と 引っ か けら れ て 板 の ほ う が 回 る の で 危険 な 
上 , 板 が で ぐちゃぐちゃ に 曲がっ て し まい ます . どう に か あい た と し て も 五角 形 の 
穴 に な っ て ガッ カリ する の が 普通 で す . 


カエ リ 


前 章 で 説明 し まし た よう に ドリ ル が 貫通 し た 周囲 に は カエ リ が 出 ま す . 取り 除 
くに は 穴 径 の 2 倍 ぐ らい の 太 き の ドリ ル を 手 に 持っ て 究 に 押し つけ て 一 , 二 回 まわ 
し て 潜 え る の で す が , 究 数 が 多い と 手 が く た びれ ます か ら ボ ー ル 盤 に くわ えて 低 
速 で 軽く あて て 深 いま す . 座 ぐ り カ ッ タ ー を ボー ル 盤 か 旋盤 に つけ て 低速 で あて 
る と 一 層 き れい に で きま す . ドリ ル ロ ッ ド で 簡単 に 自作 (第 21 章 図 21-7 参 照 ) でき 
ます し , いろ いろ な 市 販 品 も あり ます . 


| リ ー マー 


ドリ ル で あけ た 穴 の 面 の ムシ レ や や 傷 を 取り 除き , 真 円 に する 工具 で す . 回 転 軸 
の 穴 な ど は 最低 限 で も リー マー 仕上 げに する の が 定石 で す . 直 刃 形 ハ ンド リー マ 
ー ( 図 10-22 a ) が 一 般 的 で す . その 下 の 図 は 和 失 端 部 の テー パー を 誇張 し て あり ま 
す . 刃 の くい こみ を 防ぐ 左 ね じ れ 形 b, 太 き を 調節 で きる アジ ャ スタ ブル リー マ 
ーー【( 自 変り ーー マー) ども 症 り ます . さ ⑳ 他 テー ィ キ ー 天 を 仕上 げ る デー ァ ツ ー リー マー 
が あり ます . 

ハン ドリ ー マ ー は ハン ドル (市 販 の タッ プ 用 で 兼用 ) を つけ て 手回し で 使用 し ま 
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くい つき 部 ヤス リ で 90" V 滝 を 作る 12X12 角 鋼 か ら 
同じ 物 を 2 不 
前 る 






ーー 三 
2 伯 の まま 残す / 
図 10-23 


10-2Z 





図 10-24 復 式 刃物 台 
す . 図 10-23 は 即席 で 作れ る ハン ドル の 例 で す . 第 12 章 の タッ プ ハ ンド ル に も 利用 
で ます 。 

大 量 に 削り 取る 工具 で は な く 〈 く 凹凸 を コス リ 取 る だ け で すか ら 宙 径 より 0.1-0.2 
mm 小さ い ド リル で 下 容 を あけ て か ら 切 削 油 を つけ て 通し ます . 刃 こ ぼれ する と 
穴 キ を ズ に な り ま すか ら 無 理 に 押さ ぬ よ う 細 心 の 注意 で 右 回 し で 削り ます . 決し て 
逆 回 転 で 前 っ て は な り ま せん . 刃 の 間 に キ リコ が 詰まっ た まま 無理 に 続け ます と 
切削 面 が ムシ レ ま すか ら 頻 筐 に 抜い て 除 する こと が 大 切 で す . 旋盤 で する 場合 
は 心 押し 促 チ ャ ッ ク に くわ る て , 工作 物 を 低速 で 回 転 き せな が ら 挿 入 し , 時 々 抜 
いて キリ コ を 払い な が ら 貫 通さ せま す . ビビ リ や すい の で , 大 径 の も の は 主軸 を 
宇 回 し で 和 有用 な う の が 安 科 で ず : 

ドリ ルチャ ッ ク に 入ら な い 太 いさ リー マ ー は 図 10-24 の よう な フロ ー テ ィング 法 
で 行い ます . 図 の よう に 回 し 金 を つけ て 心 押し 人 台 セ ンタ ー で 支え ます . 刃物 台 で 
回 り 止 め を し て , 主軸 を 静か に 回 し て 押し こん で ゆき ます . リー マー が 引っ ぱり 
こま れ て 外れ る の で , か な り の 熟練 が 必要 で , 手 が 3 本 ほし い 仕 事 で す . 


リー マー の 公差 


筐 に よっ て 程度 は 違い ます が , 市 販 品 は 公称 寸法 より 0.01mm 程度 大 きい 目 に 
仕上 が る よう に 作ら れ て いま すか ら , 軸 に キッ チリ の 容 に し た い 場 合 は アジ ャ ス 
109 


110 


タブ ルリ ー マ ー を 使い ます . 普通 の リー マー を オイ ルス トー ン で 軽く すっ て 細く 
する こと も で きま す が , か な り 練 習 が 必要 で す . 


保 菅 


どん な 刃物 も , よく 掃除 し , 互い に 衝突 し な いよ うに 保管 し ます . ドリ ル や リ 
ー マ ー は と くに 粗雑 に 扱わ れ て いる よう に 思わ れ ま す . 他 の 工具 と 一 緒 に 工具 箱 
に 放り こむ の は わざ わき ぎ ざ 傷 め て いる よう な も の で , それ だ け て で 腕 の 程度 が 想像 で 
きる も の で す . いろ いろ な スタ ンド が 市 販 さ れ て いま す . よく 乾かし た 厚い 木片 


に 容 を あけ , 湿気 を 防ぐ た め に ニス 等 を 充分 に 塗っ て , 刃 を 上 に し て 差し て 整理 
し て 直る よび あし 


| 両 セ ンタ ー 削 り 


外 径 削り 


写真 11-1 の よう に 工作 物 の 両端 を セン ター で 支え て , 回 し 金 で 駆動 し て 削る 方 
法 で す . 工作 物 を 何 回 取り 外し て も 心 が 狂 わな い の で 回転 軸 製 作 な どの 精密 作業 
に は も っ と も 適し て いま す . チャ ッ ク が な か っ た 時 代 は すべ て 両 セ ンタ ー で 加工 
し た そう で す が , 現在 で も も っ と も 大 切な 手法 で ある こと に 変わ りあ り ま せん . 

工作 物 両 端 に 前 章 図 10-3 の 要領 で 案内 穴 を あけ , 回 し 金 を 工作 物 左端 に し っ か 
り 取り 付け ます . 主軸 台 と 心 押し 台 の テー パー 穴 を て いね い に 掃 除 し て セン ター 
を は め , 工作 物 を 両側 か ら 押し て 保持 し , 回 し 金 の 和 突 端 を 面板 の 穴 に は め ま す . 
セン ター の 使い 方 に つい て は D .83ー D .86 を 参照 し て 下さ い . 

バイ ト 刃 先 が 全長 に わた っ て 動く か , その 間 ぶ っ つか る も の は な いか 等 を 確か 
め て か ら 切 削 に か か り ま す . 全長 の 切削 は 1 回 で は で きま せん か ら , 中 ほど まで 来 
た ら 工 作物 を 外し , 左右 を 入れ 替え て 回 し 金 を 欧 め 奉 え , 残り を 削り ます . も し 
三 爪 チャ ッ ク で する と 継目 に 段 が つく の は 避け られ ませ ん が , 両 セ ンタ ー で 削り 
ます と 改善 され ます . 

激しく 削る と 温度 が 上 っ て , 工作 物 が 伸び て 両方 の セン ター を 強く 押す の で 
セン ター 焼け を 起こ す ば か りか 工作 物 が 細い と 曲がっ て し まい , 正確 を 切削 が で 
き な く な り ま す .。 時 々 止め て 冷 し 。 セン ター 容 に 給油 し て 押し な お し ます . 材料 
の 取り し ろ が 多い 場合 は あら か じ め 三 爪 チ ャ ッ ク に くわ えて 荒削り し て か ら , 仕 





写真 11-| 議 議 


上 げ だ け を 両 セ ンタ ー で する の が 有利 で す . 

説明 する まで も あり ませ ん が , 両 セ ンタ ー 切 前 で は 絶対 に 突っ 切り を し て は な 
り ませ ん. 切れ 落ち る 前 に 工作 物 が バイ ト の 上 に せり 上 が っ て 食い こみ , バイ ト 
を 折り ます . 


中 で り ( 据 えぐ り ) 


第 9 章 の 「 中 ぐり 」 は 工作 物 を チャ ッ ク で つか み ま し た が , 両 セ ンタ ー で する 中 
ぐり は 通称 「 据 えぐ り 」 と いっ て 写真 11-2 お よび 図 11-3 の よう に 工作 物 を 横 送り 
台 に 固定 し , 両 セ ンタ ー で 中 ぐり 棒 ( ボ ー リ ング バー) を 支え て 回 し , 往復 台 を 進 
ませ て 削り ます . あと で 述べ ます よう に 結果 的 に は 「 中 ぐり 」 と 大 き な 違 い が あ 
り まず , 


写真 中 -2 





図 中 -3 


中 ぐり 棒 は 構造 が 簡単 で すか ら 窒 易 に 自作 で きま す ( 写 真 11-4). 図 11-5 か ら わ 
か る よう に , 工作 物 の 穴 の 長 さ の 2 倍 強 の 全長 (2A 士 B) が 必要 で すか ら , で きる 
だ け 太 くく 丈夫 な 丸 鋼 棒 で 作っ て ビビ リ を 防ぐ よう に し ます . 例え ば 中 ぐり 棒 の 長 
さ が 300mm な ら 最 低 15mm の 直径 が 必要 で す . 両端 に セン ター 穴 を 作り , ほぼ 中 
112 
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図 日 -5 

央 に 直角 に 刃 を 挿入 する 容 を 貫通 し ます . 刃 の 直径 に 合わ せ て リー マー で 仕上 げ 
ます と 4mm 押 し ね じ 1 本 で 充分 切削 力 に 耐え ます . 刃 は , 折れ た タッ プ の シャ ン 
ク 部 分 や 完成 丸 バ イト (中 ぐり 棒 の 1/4 一 1/5 ぐ らい の 直径 ) を 研い で 作り ます . 刃 
先 の 姿 は 工作 物 と の 当たり を あま り 広 くし な いで , と が り 気 味 に する と ビビ リ の 
心配 が 減り ます . 第 18 章 図 18-2 フ ライ カッ ター の 左 か ら 2 番 目 の 刃 と まっ た く 同 じ 
で す 、 

工作 物 の 穴 を 中 ぐり 棒 が 通る まで 広げ , 詰 物 を し て 中 心 位置 と 究 径 を ケガ ミ き , 
セン ター ポン ナチ を 打ち ます (第 8 草 参照 )、 横 送り 右 (必要 な ら ボ ー リ ング テー ブル 
を つけ て ) に 置き , 下 に 平 鋼材 や 薄板 を 挟ん で ポン チ 穴 を セン ター 高 に 合わ せる と 
と も に , 左右 の セン ター に 合わ せ て 位置 を 決め ます . 2 か 所 以上 を 締め 金 で 固定 し 
寺 層 。 

すでに 削っ て ある 面 に 平行 に 据え ぐり し た い 場 合 は , 図 11-6 の よう に その 面 を 





図 日 -6 


113 


手前 に 置き , 前 述 の よう に 心 高 を あわ せ て ゆる < 固定 し ます . ダイ アル ゲー ジ を 
この 面 に あて て , 工作 物 の 左右 の 端 を 木 プ ナチ で 軽く た た いて ずら せ , 往復 台 を 左 
右 に スラ イド し て も 針 が 振れ な く な っ た ら 増 し 締め を し て 固定 し , 最後 に 横 送り 
癌 を 前 後 し て 心 を 合わ せま す . 

与 真 11-2 で お わか り と 思い ます が , 横 送 り 台 (また は ボー リン グ テ ー ブ ル ) に 
ボー ル 紙 を 敷き ます と 傷 が つか ず 固 定 も し っ か り し ます . 和 肉 厚 の 薄い 工作 物 は 締 
め 付 け 力 で 変形 させ な いよ うに 注意 し ます . 切削 前 に 忘れ ず に 横 送り 台 の 固定 ね 
じ を 締め て 前 後 の 動き を 固定 し ます . 

ます 荒削り で す . 詰 物 を 取り 外し て 中 ぐり 棒 を 取り 付け ます . 心 押 し 台 セ ンタ 
ー が 強く 押さ れる の を 防ぐ で ぐために 往復 馴 を 右 か ら 左 へ 送っ て 削り ます . や や 遅い 
回 転 数 (200 一 400) で 開始 し ます . 毎回 少し ずつ 刃 を 繰り 出し な が ら 削 り , 仕上 げ 
し に ろ を 0.3 一 0.5mm ぐら い 残 し て や め 。 仕上げ 削 り に 移り ます が , その 前 に 刃 を 
は ず し て 研ぎ 直し て お きま す . 

仕上 げ 削 り は 自動 送り が よい の で す が , ミニ 旋盤 に は 親 ね じ の 逆転 機構 が 付い 
て いま せん か ら , モー ター を 逆 回 転 す る と 中 ぐり 棒 も 逆転 し て し まっ て 切削 で き 
ませ ん . そこ で , 片道 は 手 送 り に し て 戻り 道 は 自動 送り で 仕上 げ 削 りす る よう に 
し ます . 仕上 り 径 に 近づい た ら 中 ぐり 棒 を 外し て 径 を 測定 し ます . あと わずか 
削る た め に 刃 の 突出 し を 微細 に 調節 する に は , 中 ぐり 棒 を ふた た び セ ッ ト し て 図 
11-7 の よう に グイ アル ゲー ジ に 平 座 形 の 測定 子 を つけ て , 中 ぐり 棒 を 手 で 逆 回 し 
し て 指針 が 最高 な る 場所 を 探し ます . 押し ね じ を 緩め て , 押し 過ぎ な いよ う 
PPPm れ ntunekdbeMbhE 
し だ せ ば 穴 は 0.1mm 大 きく な り ま す . 図 11-8 は 調整 を 容易 に する た め に 工夫 し た 
道具 で , 2 枚 の 板 1 を 棒 2 で 連結 し て あり ます . 中 ぐり 棒 に ひっ か け て ね じ 4 で 固定 
し , 3 で 調整 し ます . 

鋳 鉄 は 荒 削 り の と き に 初め の 1 回 で 幹 皮 を 削り 取り ます . それ に は 充分 に 刃 を 
突き 出し て 刃先 を 黒 皮 の 下 に も ぐり こま せ て 力強く 削り ます . 長い 究 は 削り 終わ 


【 制定 子 、。.。 
Mt "3 | カッ ター 
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写真 中 -9 写真 中 -10 
る 前 に 妨 が 摩耗 する の で , 早い 送り で 荒削り と 仕上 げ 削 り を し , その 後 ラ ッ ピ ン 
グ 仕 上 げ を する と 良い 結 洒 が 得 ら れ ま す . 
鋳物 の 不 規則 な 穴 を 据え ぐり する と 中 で ぐり 棒 や 回 し 金 が 騒 々 し く 踊 る こと が あ 
り ま す . 回 し 金 と 面板 を 針金 で 縛っ て お く と よろ し い . 
写真 11-9 は チャ ッ ク で は 振り 回 せな い 大 きい アデ ルミ 板 に 据え ぐり で 究 を あけ て 
いま す . 大 き な 穴 を あけ た アン グル (第 18 章 , 写真 18-17 参 照 ) を 横 送 り 台 に 固定 し 
て 工作 物 を 締め 付け て いま す ., 写真 11-10 は 両 モ セ ンター 加工 で は あり ませ ん が 似 た 
方 法 で す . 工作 物 は バイ ス で 固定 し て いま す . 中 ぐり 棒 の 代わ り に 中 で ぐり バイ ト 
を 利用 し , 四 爪 チャ ッ ク で くわ えて いま す . チャ ッ ク 爪 の 調節 で バイ ト 全 体 を 動 
か し て 和 径 を 加減 し て いま す . きれ い に カ ー ル し た キリ コ が 見 えま す . 


据え ぐり の 利点 


据え ぐり は , や っ て 見 れ ば わか り ま す が 見 か け ほ ど 面 倒 で は な く , チャ ッ ク に 
よる 中 で り に は な い 大 き な を 利点 が あり ます . チャ ッ ク で くわ る る 中 ぐり は 工作 物 
が 回 転 し ます か ら 真 円 度 は 良い の で す が , ベッ ド の 不 均等 摩耗 , 旋盤 の 据え 付け 
が 原因 の ベッ ド の ね じ れ 等 の 影響 で バイ ト の 送り が 主軸 中 心 線 に 平行 で な く , 究 
の 入口 と 出口 で 直筆 差 が で きる の で , 完全 に テー パー の つか な い 容 に する の は 至 
難 の 技 で す . これ に 反し て 据え ぐり で は , 誇張 図 11-11 の よう に 刃先 は 一 定 の 場所 

カッ ター 

工作 物 
ド . 中 ぐり 棒 





クン スシ ジンク レ 
主軸 側 「 グ イグ ーー 心 押し 台 
セン ター 工作 物 移動 方 向 ピン ター 図 中 -| 
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で 回 転 し て いま す . も し 左右 の セン ター が 図 の よう に ずれ て いる と, 刃先 が 描く 
円 を 工作 物 が 斜め に 通り 過ぎ る こと に な り , 穴 は 和 円 に な る 理屈 で す . し か し そ 
の 程度 は きわ め て 小さ い の で 問題 に は な り ま せん . し か も 途中 で カッ ター が 摩耗 
し な い 限 り 直 径 差 は で きま せん . これ が 第 一 の 利点 で す . 

第 二 に , チャ ッ ク に くわ そら れ な い 複 雑 な 工作 物 で も , 写真 11-9 の よう に 旋 毅 
の 振り より も 大 きい 工作 物 で も , 加工 で きる 利点 が あり ます . チャ ッ ク の よう に 
工作 物 の 片端 だ け を くわ える の で は な く 〈《, し っ か り 固 定 で きる の も 有利 で す . こ 
れ ら の 利点 を 利用 する と ミニ 旋盤 で も 比較 的 大 き な 工 作物 や 鋳物 シリ ンダ ー な ど 
の ボー リン グ が 可能 で す . 

第 三 に , 他 の 方 法 で ちょ っ と 真似 が で き な い の は 図 11-12 の よう に 平行 度 が 重要 
な 2 個 以 上 の 究 を 一 度 の セッ ト で 加工 で きる こと で す . 一 つの 容 を 削り 終っ た ら 横 
送り 台 の ダイ アル を 究 間隔 D だ け 進 め ( ま た は 戻し ) て 次 の 究 を 削り ます . 光学 機 
械 や 工作 機械 で よく 見 られ る 2 本 の 平行 丸 棒 を 滑る 案内 究 の 加工 な ど が その 例 で 






の ) ツ 


挟み 板 ま た は 栓 


| 横 送 り 台 


図 日 -12 


ね じ 切 り 


工作 機械 や 測定 器 な ど に 要求 され る 偏心 や 振れ の 少な い お ね じ は , ダイ ス で は 
困難 で 両 セ ンタ ー で 切り ます . 両 セ ンタ ー で 支え る 以外 は 同じ で すか ら 第 12 昔 を 
ご 参照 下さ い . 
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11. 両 セン ター 削り 
両 セ ンタ ー 加 工 の 注意 


① 念 の た め 親 ね じ 回 り の 掃除 と 給油 を し て 軽く 回転 す る こと を 確認 し て お か な い 
と 自動 送り 中 に , 思わ ぬ 場 所 で カラ 回 り し た り 重 く な っ た り し て 失敗 する こ 
と が あり ます . 

⑨ 外 径 削り の 際 , 仕上 げ 削 り の すん だ 場所 に 回 し 金 を 取り 付け る と き は , 真 鈴 板 
な ど を 巻い て 保護 し て 締め ます ( 図 11-13). 工作 の 途中 で 緩 ま な いよ う 回 し 金 の 
締め 付け を 確認 し ます . また , 加工 途中 で 工作 物 を 旋盤 か ら 取り 外し て ふた た 
び 取 り 付 ける と き , 回 し 金 と 工作 物 の 位置 関係 が 変わ る と 振れ が 出る こと が あ 
り ま す . これ は セン ター や セン ター 穴 に わずか な 偏 必 が ある た めで すか ら , 精 
度 を 確保 し た けれ ば 加工 完了 まで 回 し 金 を 外し た り 動か し た り し て は な り ま せ 
ん . も っ と 完璧 に する な ら , 主軸 側 に 焼き 入れ し て な い セ ンタ ー を 抱 め て 失 端 
を 60' に 削り , 加工 完了 まで 抜か ず 動か きず に 使い ます . 現物 合わ せ の , まっ た 
く 振れ の な い セ ンタ ー で す . 同じ 理由 で , 面板 の 穴 に 回 し 金 の 尻尾 を は め て 駆 
動 す る と きも 一 つの 決め た 究 だ け を 使い ます . 以上 は 両 セ ンタ ー 加 工 の 大 切な 


7 ダー ッ w で すず 。 


ね じ 込 ん で 接着 又は 圧入 


し 09 


SW 


図 中 -14 





図 中 -13 


③ 据 えぐ り の と き は , 往復 双 や 横 送り 台 の 遊び を 綿密 に 調整 し , 横 送 り 台 上 に 工 
作物 の 据付 が すん だ ら , 忘れ ず に 横 送 り 台 の 固定 ボル ト を 締め て 前 後 の 動 き を 
固定 し ます . 据え ぐり 中 の 刃先 の 運動 を 考え れ ば わか る よう に , 固定 し な いと 
切削 中 に 前 後に 振動 し て 良い 切削 が で き な い か ら で す . 

④ 作 業 が 終わ っ た 後 , 主軸 の セン ター が 非常 に 固く は まり こん で いて 抜く の に 困 
こと の あります. 決し て や シナ チ など で 引 っ 張っ た り し て は で は を り ま 大 ん 。 
主軸 の 左端 か ら 真 鈴 棒 を 差し 込ん で ハン マー で 軽く た た く と 抜け ます . は ずみ 
を つけ る た め に 図 11-14 の よう に 鉄 ま た は 真 鍛 の 重い 頭 を つけ , これ を 握っ て コ 
ツン と だ だき ます と ハン マー が 要り ませ ん . いずれ に せよ セン ター が 勢い 良く 
飛び 出し て ベッ ド な ど を 傷付け ます か ら 右 手 で 押さ えて 行い ます . 
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特製 の 回 し 金 


工作 物 径 が 大 きい た め に 既製 の 回 し 金 が 使え な いと き は , 図 11-15 の よう に 10 
mmX10mm 程度 の 角 鋼 材 と 長い ね じ を 利用 する か , 図 11-16 の よう に 3mmー4.5 

m 厚 の 平 鋼 を 丸 棒 に 巻き つけ て バイ ス で 締め て 形 を 作り , リベット で 仮 止 めし 
て か ら 溶 接し , 反対 側 に ナッ ト を 溶接 すれ ば 簡単 に 自作 で きま す . 





図 日 -16 
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2。 ね じ 交 そそ と ね じ 其 り 


タッ プ ,。 ダイ ス で ね じ 切 り 


タッ プ 


あら か じ め あ けた だ 下 容 に 挿入 し て ね じ 山 だ け を さら える 工具 で , 使用 目的 に よ 
っ て さま ざま を な 種類 が あり ます が , 我々 の 場合 は 「 ハ ンド タッ プ 」| で すべ て 間 に 
合い ます . 手 作 業 で 簡単 に め ね じ が 切れ る の で て 頻繁 に 使わ れ て いま す . ね じ の 太 
さ , 山 の 形 , ピッ チ な ど に し た が っ て 非常 に 多く の 種類 が 市 販 さ れ て いま す . タタ 
ッ プ の 材質 は 合金 工具 鋼 (SKS 材 ) と ハイ ス (SKH 材 ) が あり ます が 合金 工具 鋼 製 
品 で 充分 で す . ハイ ス は 高価 な 上 に 万 一 折れ こん だ 場合 に 始末 が 悪い の で す . 

3 本 一 組 に な っ て いま す . 一 般 用 は | 等 径 タッ プ 」 と 呼ば れ , 3 本 と も ね じ 外 径 
や 山 の 形 は まっ た く 同 じ で す が , 和 失 端 の と が りか た が 写真 12-2 の よう に 違い ます . 
と が っ た の か ら 順 番 に 一 番 , 二 番 , 三 番 タッ プ , また は 先 ( さ き ) タップ, 中 タッ 
プ 。 仕 上 げ タ ッ プ (また は 上 げ タ ッ プ ) と 呼ば れ ま す . 先 タ ッ プ は 和 端 か ら 奥 に か 
け て だ ん だ ん に 山 を 高く し て 少し ずつ 削る よう に 作っ て あり ます . この た め 手 で 


写真 12-| 左下 は 3 本 1 組 セ ッ ト の 
タッ プ 。 その 奥 の 十 字形 と 中 央 の 
羽子板 形 が タッ プ ハ ンド ル , 手前 
中 央 の 3 個 の 丸い の が ダイ ス , その 
右 の 2 個 は 旋盤 用 の ダイ ス ホ ル ダ 
ー, 奥 の 長 い 柄 の つい て いる 2 個 が 
手持 ち で 切る と き の ダ イス ハン ド 
ル . 





写真 12-2 
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立て る 場合 の 倒れ が 少な く , 硬い 材料 も 無理 な く 削 れる わけ で す . 仕上 げ タ ッ プ 
は ほとん ど 和 拓 端 まで 正しい ね じ の 形 に 作っ て あり , 深い 穴 の 底 の 近く まで ね じ を 
切る 場合 に 使い ます . 中 タッ プ は この 中 間 で , も っ と も 頻繁 に 使わ れ ま す . 


タッ プ の 下 穴 


下 穴 の 大 きき さ を 決 め る 計算 式 が あり ます が , 面倒 な を の で 次 の 我流 計算 法 で や っ て 
Ms 守 


下 穴 径 = ニタ ッ プ の 呼び 径 一 ピッ チ 十 g@ (単位 は mm). 


タッ プ 径 2 .2mm 以下 の と き 〆 三 0.05mm, 

2.3 以 上 5mm 以下 の と き eg=0.1mm, 

5mm 以上 8mm 以下 の と き g=0.2mm, 
と し て 加算 し , 答 に 近い 太い 側 の ドリ ル を 選び ます . これ を 標準 ピッ チ の ね じ に 
5093 で 本 に し ます きく 










P2mra rs relre rudlee ze yealzs lrzge se 
ls legles egleales le ler」 
PA lea lrelizlslelzlrsleelzlesleelselse 





sesles 
1.75 * 旧 規 格 ね じ . 
I0.5 将来 廃止 きれ る . 





タッ プ の 操作 


貫通 ね じ は 先 タ ッ プ を 1 回 通せ ば 完了 で す が , 行 止 り ね じ ( 底 の ある ね じ ) を 底 ま 
で 切る に は 3 本 を 順に 使っ て 仕上 げ ま す . 真 鈴 な ど , 軟らか い 材料 な ら 先 タ ッ プ と 
上 げ タ ッ プ だ け で も OK で す . 究 の 底 ま で 届い た と き 力 を 加え る と タッ プ が 折れ 
示す 

タッ プ を 手 で 持っ て 立て る に は 写真 12-1 の タッ プ ハ ンド ル に は め , 下 究 に 直角 
に あて が い , 軽く 圧迫 し な が ら 右 回 し する と 食い こみ な が ら ね じ が 切れ て ゆき ま 
す . 一 気 に 切 ら ず に 時 々 逆 回 し し て キリ コ を 取り 払い な が ら 進 め ま す . 練習 し な 
いと な か な か 直角 に 立て られ ず , タッ プ を 折る チャ ンス が 多い も の で す . 

タッ プ が 届か な い 深 い 場 所 に は 図 12-3 上 図 の 継手 を 作っ て お く と 役に立ち ます . 
2 本 の ね じ で タッ プ 頭 の 角 部 を 押し て 空転 を 押さ えま す . この 場合 , 下 穴 用 の ドリ 
ル も 届か な い は ず で すか ら 下 図 の ドリ ル 用 継手 も 作っ て お きま す . 細い ドリ ル は 
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以 、 ね じじ 立て とも ね お じ 区 り 





ーー ュー 





写真 12-4 


ドリ ルチャ ッ ク 平行 シャ ンク 


ホル ダー 











レン ンジ ジジ ジジ ジグ 


リー 


レン ンジ ジジ ジジ ジグ 









写 真 12-5 図 2-6 
押し ね じ で 押し て も 空回り し 勝ち な の で , 嫌気 性 接着 剤 を 一 滴 付 け て 固定 する の 
が 簡単 で す . 抜き た いと き は 250C ぐ らい に 加熱 すれ ば 難なく 抜け ます . 
垂直 に 立て る た め に , ボー ル 盤 に タッ プ を くわ えて 手 で 軸 を 回 し て 立て る こと 
も で きま す が , 手 が 3 本 必要 で あま り 具 合 の 良い も の で は あり ませ ん . 写真 12-4 の 
タッ プ 立 て 専用 ツー ル は , あり 合わ せ の 丸 棒 と 角 鋼 材 を 利用 し , 台 の 丸 板 は 古 歯 
車 を 削っ て 作っ た も の で す . 下部 の 角 渦 を バイ ス に くわ る , 8mm ド リル チャ ッ ク 
に タッ プ を くわ える くま す . 20 年 以上 も 使っ て いま す が ね じ が 傾く 心配 が な く , 操作 
が 速く 。 リー マー に も 使え る の で 大 変 活躍 し て いま す . た だ し , 写真 の も の は 柱 
の 径 15mm 長き 225mm, 角 梁 19X19mm, 円 板 の 径 113mm, ふと ころ 57mm で , 
小さ 過ぎ る し キャ シャ で すか ら , 柱 を も っ と 太く 長く し て 頑丈 に 作り 変え る 了 予定 
タッ プ は 旋盤 を 使っ て 立て る の が も っ と も 確実 で す . 写真 12-5 の よう に 工作 物 
を 主軸 チャ ッ ク に くわ る , 心 押し 台 ド リル チャ ッ ク に タッ プ を くわ える えて 大 手 で 提 
り 。 守 和 を 記 手 で 回 し な が ら 押 し こん で ゆく の で す . モー ター で 回 し ます ちと ねじ 
山 が 飛ん だ り タ ッ プ が 折れ た だ た り し ます . 後述 の 主軸 手回し ハン ドル を 使え ば 能 : 
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的 で す .。 4 一 5mm 以下 の 細い タッ プ は 手応え が わか り に くく < 折れ や すい の で , 
12-6 の ホル ダー を 作っ て 心 押 し 台 チ ャ ッ ク に くわ え ぇ え ( ド リル チャ ッ ク が 二 連 に な 
り ま す ), 折れ そう に な っ た ら 手 を 離し て 空転 きせ ます . 


タッ プ 折 れ 


と くに 3mm 以下 の 細い タッ プ は 注意 し て も 折れ や すい も の で す . 原因 は : 
① 回 す 力 が 強 過 ぎ た . 
② 硬 い 工 作物 に いき な り 上 げ タ ッ プ を 使っ た . 
③ タ ッ プ の 切れ 味 が 落ち て いる . また は 「 刃 こぼれ 」 し て いる . 
④ 下 穴 が 小さ 過ぎ た . 
⑤ タ ッ プ が 傾い て いた . 
⑥ 行 き 止 まり 究 に 無理 に ね じ こ ん だ . 
(〈⑦ キ リコ が 詰まっ た . (時 々 戻し て キリ コ を 払う , 切削 油 を つけ る , な どの 注意 を 
する . ) 
⑧ 和 斜面 に いき な り 立 て た . (ヤス リ , ミーリング, 座 ぐ り カ ッ タ ー な ど で 直 角 平 面 
ほし て か も 立て る 。 ) 
⑨ 鋳 物 の ス が ある の に 気付 か ず に 立て た . 違う 材質 の 境目 に 立て た . 
この ほか , 重い ハン ドル を つけ た た め に 手 を 離し た 途 端 に 折れ た と か , 落し て 
折っ た と か の 不 注意 に よる も の や , 数 多く 立て て 最後 の 一 穴 で 気 が め る ん で 折っ 
た だ た, など が 多い の で す . 真 魚 材 に 立て る と キー キー と 鳴る 場合 が あり ます . 俗 に 
潤 く (鳴く 7 ) と いい ます が , タッ プ の 切れ 味 が 悪い の が 原因 で すか ら 無 理 を 重ね 
ます と 折れ ます . 
折れ こん だ 細い タッ プ は 抜 取り 工具 が な く , せっ か く 完 成 寸 前 の 作品 が 友 な し 
に な り ま す . 折れ こん だ 部 分 を 赤く な る まで 加熱 除 冷 し て タッ プ を 焼き な まし , 
ドリ ル で 貫通 し て 太い タッ プ に 立て 直し ます . ハイ ス 製 タッ プ は 簡単 に は 焼き な 
まし で き な い の で この 手 は 使え ませ ん . 折れ タッ プ の 周囲 を 丸く 切り 取る 工具 を 
使う と か 電解 研磨 機 を 使う と か の 方 法 が あり ます が , いずれ に し て も 大 変 な 手間 
と 時 間 を 食い , 工作 物 を 初め か ら 作 り 直 し た 方 が 速い の で , 絶対 に 折ら な い 決 心 
で 慎重 に 使う こと ょ が 大 切 で す 。 


ダイ ス 
お ね じ を 切る 工具 で す . ね じ の 太 さ に 応じ て 16, 20, 25, 38mm・・・ の 外 径 に 


作ら れ て いま す . 究 に テー パー の つい て いる 側 ( 食 い 付 き 部 ) が 入口 で すか ら 表 裏 
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の 才 な 
ダイ ス 捕 人 部 長 さ 60 


材料 表 (単位 mm) 
キリ コ 排 除 穴 


番 ゲ 本 と ! 材 必 休 数 


SN 中 ボディー シン チュ ウ 丸 棒 
















| クジ ググ: 
フラ ン ン 
ラン グイ ーー ン 





の シャ フト 快 削 鋼 丸 棒 1 
'3! 押さ え 棒 快 削 鋼 丸 棒 I 


4 押し ね じ 六角 穴 送 き ボル ト  ! 


図 12-7 
を 間違え な いよ う ダ イス ハン ドル に は め て , ね じ と 同じ 外 径 の 棒 に 直角 に 押し つ 
け て 右 回 し し ます . 時 々 戻し て キリ コ を 払う の は タッ プ と 同じ で す . 

一 般 用 は 調節 型 が 使わ れ ま す . 写真 12-1 の 右側 の 2 個 が それ で , 1 個所 を 切り 欠 
いて あり , 押し ね じ で 直径 を 加減 し て め ね じ と の 固 さ (また は 甘 さ ) を 加減 で きま 
す . 硬い 材料 に 切る と き や , ね じ の 傾き を 小さ くし た いと き は , 初め に 開き 気味 
で 開始 し て 段々 細く し て 行き ます . し か し や た ら に 広げ ます と ダイ ス が 割れ ます . 

ね じ が 傾 か な いよ うに 立て る こと が も っ と も 重要 で , 旋盤 用 ダイ ス ホ ル ダー を 
使っ て 旋盤 で 立て る の が 確実 で 楽 で す . これ は アク セ サ リ ー と し て 販売 も され て 
いま す が , 容易 に 自作 も で き , 旋盤 の 練習 に は ちょ うど 良い テー マ で す . 図 12-7 
の よう に , キリ コ を 楽に 排除 で きる よう に 大 き な 排 除 穴 を 設け る こと , 押さ え ぇ 棒 
の 穴 を 心 押し 台 側 に 近く し て , 曲げ の カカ が か か っ て ね じ が 傾 か な いよ うに 配慮 す 
か で と 大 人 で ず " 

この ダイ ス ホ ル ダー の 6 軸 を 心 押 し 合 の ドリ ルチャ ッ ク に くわ る , 押さ え ぇ 棒 
(回 り 止 め 棒 ) を 右手 で 押さ え , 主軸 を 手回し ハン ドル で 回 し な が ら 押 し 付け ます 
と ね じ が 切れ ます . 切削 油 を 使い , 時 々 逆転 し て キリ コ を 取り 除き ます .8mm 径 x 
0.75mm ピッ チ 位 まで の 細い ね じ は 楽に 切れ ます が ,8X1.25 以 上 の ね じ に な る と 
抵抗 が 大 きく て チャ ッ ク 爪 が スリ ッ プ し ます か ら , 初め の 4, 5 山 を 切っ た ら チ ャ 
ッ ク か ら 外 し て 。 工作 促 の バイ ス に 移し て 残り を 手回し で 切り ます . バイ ス に じ 
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か に くわ える る と 工作 物 に キズ が つく の で , 真 欠 角 棒 に いろ いろ な 径 の 穴 を あけ て 
縦 に ノコ ギリ で 割っ た 図 12-8 の 道具 で 挟 み ます . ね じ 穴 に し て お きま す と ね じ を 
つぶ さき さ ず に くわ える こと が で きま す . こう いう 便利 な 道具 を 作る の は 面倒 で す が 
必ず 良い むく い が あ る も の で す . 


高速 ボー ル 盤 





図 I2-8 
/ 
ダイ ス 
図 12-9 穴 の ある 台 
ダイ ス 使 用 の 注意 


① 普 通 に ね じ を 切っ て か ら , ダイ ス を 裏返し て も う 一 度 切る と , ね じ の 根元 の や 
で まで 葬 札 あす 。 
ダイ ス の 不良 に 注意 . ダイ ス の 刃先 が 欠け た り 摩 衝 し た り し ます と 
@ 小径 ね じ で も , ね じじ 切 り 中 に チャ ッ ク 爪 の スリ ッ プ が 多く な り ま す . 
@ ね じ が 傾い て 切れ る こと が あり ます . 
@ 切 っ た 面 に 「 む し れ 」 が 発生 し て 非常 に 汚く な る こと が あり ます . 
な ど , いろ いろ と 事故 が 多い も の で す . 応急 的 に ダイ ス を 裏返し て 使う と 改善 
され る 場合 も あり ます が , いさ ぎ よ く 新 品 に 交換 すべ き です. 欠け また は 摩耗 
が 小さ い 場 合 に は 高速 ボー ル 盤 に ミニ 砥石 を 付け て 研磨 で きま す ( 図 12-9). 
③ チ ャ ッ ク が 小さ いと 手回し で も 工作 物 が スリ ッ プ する こと が あり ます . 差 支え 
な けれ ば 工作 物 径 を や ヽ 小 さめ に 削っ て お く と スリ ッ プ も 減り 、 力も 少な く て 
すみ ます . 


主軸 手回し ハン ドル 


昔 の 旋盤 は 天井 か ら 長 い ベ ルト で 駆動 し て いま し た か ら , ベル ト を 手 で 引く こ 
と に よっ て 主軸 を ゆっ くり 回 し た り 戻 し た り で き て 大 変 便利 で し た が , 安全 上 の 
理由 で 次 を 消し て し まい まし た . 現在 の スマ ー ト な 旋盤 で タッ プ , ダイ ス を 使っ 
て 数 多く の ね じ を 切る と , モー ター で は 回 転 が 速 過 ぎ て ね じ 山 が 飛び , 手回し も 
困難 な の で イラ イラ し ます . そこ で , 主軸 の 左端 に 挿入 する 手回し ハン ドル が 役 
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図 12-10 


立ち ます (主軸 台 カ バー を し た まま で も 取り 付け られ ます ). ね 上 切り 以外 に 3. 
例え ば 直径 の 大 き な 切 前 で ビ ば ビリ が 出 て 困る 場合 や , 回 転 が 速 過ぎ て 鋳 鉄 を 削る 
充分 な カ が 出 な い 場 合 な ど , 手回し で 解決 する こと が あり ます . 主軸 を 手 で 回 す 
と いう 装 当 は , 軽く 小さ い 小 型 旋盤 だ か ら で き る 便利 さか も 知れ ませ ん . 用 途 が 
多い の で ぜひ 欲し い ア クセ サリ ー で す . 

図 12-10 右 上 が 組立 図 で , 軸 ① を 主軸 に 挿入 し て 締め ポルト ② を 締め ます と テー 
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パー ナッ ト ③ が 左 に 引か れ て 軸 ① の 右端 の 十字 割り 溝部 分 が 拡張 し て 主軸 内 壁 に 
固定 し ます . 製作 は 難し く は あり ませ ん . 図 は 特定 の 旋盤 用 の 例 で す が 他 の 機種 
で も 作り 方 は 同じ で , 主軸 の 一 番 丈夫 そう な 場所 に テー パー 部 が 来る よう に すれ 
ば よい の で す . 製作 上 の 注意 は , 軸 ① 右 端 の 外 径 を ( 四 分 割 す る 前 に ) 旋 毅 主 軸 
の 貫通 欠 に で きる だ け ピ ッ タ リ に 合わ せる こと , お す と めす の テー パー が 一 致す 
る よう 複式 刃物 台 の 角度 を 変え た ず に 削る こと で す . 正しく 作り ます と わずか な 力 
で 締め る だ け で 主軸 と 一 体 に な っ た よう に し っ か り 固 定 し ます . バラ ンス ウエ イ 
ト の 重き を うま く 加 減 し ます と 取り つけ 放し で 高速 回 転 し て も 振動 で 困る こと は 
あり ませ ん (た だ し 回 転 中 は 手 を ふれ な いよ う 注意) 取り 外す と き は ボル ト を 綾 
め て その 頭 を ポン と た た だ たけ ば 抜け ます . 


切削 油 


タッ プ , ダイ ス と も , 硬い 鋼材 や ステ ン レ ス , ね ば り の 強い アル ミ , 鋼材 , 銅 
な ど に は 必ず 切削 油 を つけ な が らし な いと 刃 が 食い こん で 折れ る チャ ンス が 多く 
な り ま す 、. 小 向 入り の 専用 油 が 市 販 さ れ て いま す が , ミシン 油 や モー ター オイ ル 
を 小 筆 で つけ な が らし て も よい で し ょ う . 第 9 章 「 切 削 油 ]」 を 参照 し て 下さ い . 


バイ ト を 使う ね じ 切 り 


な ぜ , わざ わざ バイ ト で 切る の か ? 


次 の よう な 場合 に は タッ プ , ダイ ス で は 解決 で き な い の て 旋盤 が 真価 を 発揮 し 
ます . タッ プ ,。 ダイ ス の よう に 工具 まかせ で は な い の で ね じ の 予備 知識 と 練習 が 
必要 で す が , ぜひ マス ター すべ べき 技術 で す . 

Q① 測 定 器 や 工作 機械 の 送り ね じ な ど に 要求 さき れる, 偏心 や 振れ の な いね じ を 切る . 
② め っ た に 使わ な い 直 径 や ピッ チ の ね じ を た っ た 1 組 切る 場合 , タッ プ , ダイ ス を 

購入 する の が 人 不 経済 で ある . 

③ ピ ッ チ や 山形 が 特殊 な の で タッ プ , ダイ ス が 市 販 さ れ て いな い . 


旋盤 で 切る 方 法 と は 


1 本 の バイ ト で ね じ の 谷 を 削っ て ね じ 山 を 造り ます . 刃先 に か か る 力 が 大 きい の 
で , タッ プ や ダイ ス の よう に 1 回 で は 終わ ら ず , 同じ 道 を 何 回 も 繰返し た どっ て そ 
の た びに 少し ずつ 深く 切り こん で ゆき ます . 
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外 径 削り で, バイ ト を 急い で 送っ た ら ね じ 状 に スジ が つい た 経験 が ある こと と 
思い ます . この と き , も し バイ ト を 一 定 の 速 さ で 送れ ば きれ い に 間 隔 の 揃っ た ね 
じ が で きた は ず で す . 主軸 と 親 ね じ を 歯車 で 連結 し て , 主軸 の 動力 で 親 ね じ を 回 
せ ば 一 定 の 速 さ で 送る こと が で きま す . 親 ね じ が 一 回 転 す れ ば バイ ト は 親 ね じ の 
1 ピッ チ だ け 送 られ ます か ら , も し 主軸 と 親 ね じ が 同じ 回 転 速度 . つま り 歯 車 比 1 : 
1 な ら 親 ね じ と まっ た く 同 じ 荒 さ ( ピ ビッチ) の ね じ が 切れ , 親 ね じ の 回 転 数 が 主軸 の 
半分 な ら 親 ね じ の 半分 の ピッ チ の ね じ が 切れ る わけ で す . つま り 歯 車 の 比率 を 変 
えれ ば いろ いろ な ピッ チ の ね じ が 切れ ます . この 歯車 を 「 替 え 歯 車 ] と いい , 20 
歯 か ら 75 歯 で らい まで の , 普通 は 5 歯 と び の セッ ト が つい て いま す ( 内 容 は 旋盤 に 
よっ て 違い ます ). 旋盤 に 必ず 付属 し て いる 「 ね じ 切 り 歯 車 表 ( 奉 え 歯 車 表 ) 」 に し 
た が っ て 組合 わせ る と 標準 ね し は ほとん ど 切 れ ま す . それ 以外 の ピッ チ も 歯車 の 
組合 せ を 計算 すれ ば 切れ ます が , その 説明 は この 章 の 終わ り に 回 し て 先 へ 進み ま 
す . 
な お , 替え 歯車 表 は 字 が 細か く て 見 間違い や すい の で , 簡単 な 早見 盤 を 考え ま 
し た . 歯車 配置 が 実物 どおり に 一 目 で わか り ま すか ら 組 み 堆 え が 大 変 楽 に で きま 
す . 付録 に 付け て あり ます か ら , これ を 参考 に ご 自分 の 旋盤 用 を 作っ て 下さ い . 


ビッ チ と リー ド 


ね じ 山 の 頂 だ け を 書く と 図 12-11 の よう な コイ ル に な り ま す . 隣 どう し の ね じ 山 
の 距離 を ピッ チ (P), 1 回 転 し た 時 , コイル 上 の 一 つの 点 が 進む 距離 を リー ド (L) 
と いい ます . 普通 の ね じ は 図 上 の よう な 1 個 の コイ ル で , ピッ チ と リー ド は 同じ で 
す 。 と ころ が , 図 下 点 線 の よう に 同じ セコ イル を も う 一 つ 因 り こま せま す と 二条 (ご 
ね じ に なり 0。 ビッ サ と りー ば ド ほ 一 数 し を なく な M ます. 集 数 に 徒 っ て ね じ 。 
三 口 ね じ な ど と 呼ば れ , カメ ラ の へ リコ イド 工作 機械 の 早送り 装置 な ど に 使わ 
れ て いま す . これ に つい て は 後に 述べ る こと と し て 普通 の ね じ ( 一 口 ね じ ) で 話 を 
進め ます . 





図 12- | 
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ね じ の 形 


現在 は メー トル ね じ が 国際 的 規格 で , 我が国 で は と くに 断ら な い 限 り メ ー ト ル 
ね じ を 使用 し ます . 英国 米国 で は いま だ に イン チ ナチ 系 が 主流 で す が メ ー ト ル 化 が 進 
行 中 で す 。 工作 機械 の 送り ね じ に は 台形 の アク メ ね じ が 使わ れ ま す . 


ね じ 切 り バ イト 


写真 3-8 の ②⑤ を 見 て 下さ い . 刃先 の 形 が コピ ー さ れ て ね じ の 谷 が で きる の で , 
正確 を 角度 に 研 が な けれ ば な り ま せん . メー トル ね じ な ら 60' で す . め ね じ バ イト 
は 中 で り バ イト と 同点 に 注意 し ます . また , ね じじ 切り バイ ト は 凄 バ イト で すか 
ら ス タイ 短 は つけ ま 世 ん 。 

も う 一 つの 大 切な 点 は 横 逃 げ 角 です . ね じ は 円 筒 に 三角 の 紙 を 巻き つけ た の と 
同じ で ( 図 12-12) 同じ ピッ チ な ら 直 径 が 小さ い ほ ど , 同じ 直径 な ら ピ ッ チ が 大 き 
い ほ ど , 溝 の ね じ れ 角 が 大 きく な り ま す . バイ ト の シャ ンク 側 つ まり 作業 者 側 
か ら 見 る と 図 12-13 の よう に な り , 横 逃げ 角 を 充分 に つけ な いと バイ ト の 側面 が ね 
じ の 壁 に あたっ て 削れ な く な る こと が わか り ま す . 左 ら ね じ な ら も ちろ ん 反対 の 角 
度 に な り ま す . 





図 12-12 


逃げ 角 


図 12-13 
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セン ター ゲー ジ 
バイ ト 





図 12-15 


バイ ト の 取り 付け も 注意 が 必要 で す . まず 刃 高 を て いね い に 合 わせ ます . 上 か 
ら 見 て 刃 の 中 心 線 が 主軸 と 直角 で な けれ ば 正しい ね じ が 切れ ませ ん . 拡大 写真 12 
-14 の セン ター ゲー ジ を 図 12-15 の よう に 当て て セッ ト し ます . シャ ンク 側面 を 基 
準 に 角度 を 出し て 研い だ バイ ト な ら , ゲー ジ が な く て も チャッ ク 面 に 当て て セッ 
ト す る だ け で 自動 的 に 向き が 決ま り ま す ( 第 3 章 図 3-12 参 照 ) . 


バイ ト の 進め 方 


図 12-16 a の よう に 直進 させ て 切り こん で 行き ます と , ね じ 切 り が 進む に つれ て 
刃先 と 工作 物 の 接触 面積 が 大 きく な る た め バ イト に か か る 力 が 強く な り , ビビ リ 
や 食い こみ な どの 不都合 が 出 て きま す の で , 真 鍛 , 快 削 鋼 な どの 軟らか い 材 料 で 
ピッ チ の 小さ いね じ 切 り し か で きま せん . これ を 避け る た め に , 図 b も の よう に 前 
進 , 右 , 左 , 前 進 , の 順番 に 動 し て 刃 に か か る 力 を 減ら し , 最後 の 仕上 げ だ け 両 
側面 を 使う よう に 書物 に は 書か れ て いま す . し か し 手数 が か か る の で 図 c の よう 
に 切削 する 方 法 が も っ と も 実用 的 で す . 図 12-17 の よう に 複式 刃物 台 を 傾け て 固定 
し , 左側 の 刃 だ け で 切る の で す . 複式 刃物 台 の 角度 を 30'" で な く 29'* に し て ある の 
は , 右側 の 壁 も 刃先 で わずか ずつ 削っ て 面 の 荒れ を 防ぐ 目的 で す . た だ し 複式 刃 
物 全 上 で バイ ト を 回 せな い 構 造 で は この 方 法 は 使え ませ ん . 





き 。 3 9 2 
1 2 
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図 12-16 


図 12-17 
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工作 物 の 準備 


ブラ ンク (工作 素材 ) を チャ ッ ク に くわ えて 外 径 を 削り , 図 12-18 左 の よう に ., 突 
っ 切り バイ ト を 使っ て ね じ の 切り 終わ り 部 を 細く し て バイ ト の 人 逃 げ こ み 場 所 に し 
ます . 長 さ は , 切る ね じ の 種類 , 回 転 数 や 旋盤 の ちがい な ど に よっ て 変わ り ま す 
が , ピッ チ の 5, 6 倍 は 必要 で す . ここ を ね じ の 谷底 径 d に きっ ちり 合わ せ て お き 
ます と , 刃先 が ここ に ふれ だ 時 ね じ の 切り 終わ り で ある こと が ダイ アル 目盛 を 見 
て いな く て も わか り ま す . ね じ の 切り 終わ り の 処理 に つい て は 後 節 で ふた た び 説 
明 し ます . 

め ね じ の 場合 も 図 12-18 右 の よう に 穴 の 奥 に バイ ト の 逃げ を 作っ て お きま す . 工 
作物 の 全長 を 余分 に 長く し て お き , 入口 に ね じ 外 径 D の 中 ぐり を し て お きま す . 
妨 先 が ここ に ふれ る まで ね じ 切 り を し , 完了 後 切り 落す の で す . 

ここ まで の 用 意 が で きた ら ブ プラ ンク を チャ ッ ク か ら 外 さ ず に わ ねじ切り を 始め ま 
す . 





図 12-18 
ね じ 切 り 


替え 歯車 の 具体 的 な 組み 立て 方 は 各 旋 盤 の 説明 書 に 譲り ここ で は 省略 し ます . 

替え 歯車 の キ を リコ, ゴミ な ど を プラ シ で よく 掃除 し , 軸受 と 歯 に 油 を 1, 2 滴 た 
らし , (歯車 の 代わ り の ギザ ギザ の ある 歯形 ベル ト や プラ スチ ッ ク 歯 車 に は 油 は 不 
要 で す ), 紙 1 枚 ほど の 隙間 を あけ て 噛み 合わ せま す . 実際 に 薄い 紙 を 挟ん で 喘 合 
せ て 隙間 の 感触 を 確か め て お く と よろ し い . この 隙間 は 歯車 の 破損 を ふせ ぎ , 滑 
ら か に 回 転 する た め に 必要 で す が , ね じ 切 り の 結果 に は 影響 し ませ ん . 

親 ね じ や それ に 噛み 合う ナッ ト は 注意 を 怠り が ち で す が , 滑ら か に 動く よう に 
事前 に 掃除 と 給油 を し て お きま せん と , 替え 歯車 に 無理 が か か っ て 破損 する こと 
が あり ます . 

100 回 転 程度 が 切り や すい 速 さ で す . 慣れ る まで は 旋盤 の 最低 回 転 で 切る の が 安 
全 で す . 回 転 数 を 落す と 切削 時 間 が か か り ま す が 誤 操作 の 場合 に 安全 で す . 慣れ 
れ ば 350 回 転 ぐ らい で も 切れ ます が , バイ ト の 移動 が 速い の で 逃げ 溝 の 幅 を 広い 目 
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に 取っ て お く の が よろ し い . 大 ピッ チ ほ ど 低 い 回 転 数 で 切る の が 安全 で す . 
硬い 材料 ほど 1 回 の 切り こみ を 浅く し ます . ね じ 溝 が 深く な る に つれ て バイ ト の 
負荷 が 増加 し ます か ら , 初め は 深く , 終わ り に 近づく ほど 浅く する の が 正解 で す . 
し か し 面倒 な の で , 真 鐵 , アル ミ な ら 毎 回 0.05mm, 軟鋼 な ら 0.025mm 程度 の 一 
定 の 切り こみ で 行い ます . 深 過 ぎ て 切削 面 に ヘム シレ が で きる と 取り 除く の が 困難 
放っ 
お ね じ を 切る 工程 (写真 12-20 一 22 参 照 ). 
① 歯 車 の 組合 せ を 確認 する . 
② 主 軸 を 最低 回 転 に セッ ト す る . 
③ ね じ 切 り バ イト を 正しく セッ ト し , 前 進 き せ て 工作 物 の 外 径 に 軽く ふれ た と 
き ダ イア ル 目 盛 を ゼロ に 合わ せる . 
往復 台 を 右 に 寄 せ て , バイ ト を 工作 物 右 端 か ら 数 ミ り 離し て お く ( ス ター ト 位 
置 ) いよ いよ 開始 で す . 
モー ター の スイ ッ チ を 入れ , クラ ッ チ を 入れ る と バイ ト が 左 に 動き は じ め る . 
(これ 以後 ね じ 切 り 作 業 が すべ て 終わ る まで クラ ッ チ を 切っ て は な り ま せん )、. 
直ちに 手 を スイ ッ チ に 置い て その まま 離さ ず に , 切り 終わ り の 数 回 転 手前 で 
スイ ッ チ を 切り , 情 力 で 進ま せ て 逃 げ 溝 内 で 停止 さき せる. 
⑤ 横 送り 台 を 2 回 転 戻 し , スイ ッ チ を 逆転 に 入れ て バイ ト を スタ ー ト 位置 まで 戻 
し 。 英 オ を 姜 人 る 。 
⑥ 同 じ [ピッ チ の タッ プ 。 また は ピッ チゲ ダー ジ (写真 12-19) を 削り 跡 に あて が っ 
て ピッ チ を 確か め る . 
⑦ 横 送り 台 の 送り ハン ドル を 元 の 目盛 に 戻し , さら に 切り こみ 分 だ け 進 め ( 図 
12-17 の 場合 は 複式 刃物 台 で ), モー ター の スイ ッ チ を 入れ る . 正確 に 同じ 道 
を だ た どっ て ね じ が 深く な る 。 少し 手前 で 切る . 
⑧5 と 7 を 繰返し て 予定 の 深き まで 切り 終え を たら, バイ ト を 進め ず に ( 横 送り 台 





写真 12-19 
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写真 12-20 


写真 12-22 


の ハン ドル を 動か さ ず に ) さら に 2, 3 回 . な で る よう に 削る . 
⑨ ク ラッ チ を 外す . 
⑩ ふ た た び ス イッ チ を 入れ , 山 の 和 端 に 細目 ヤス リ を 軽く あて て 滑ら か に する 
(ね じ の 谷 は 刃先 の 形 に な ら う が , 山 は カド が 立っ た まま な の で ). スイ ッ チ 
を 切る . 
これ で 切り 終わ り で す . ウ ワ ー 難 しい ! と 思わ れる か も し れ ま せん が , 実際 や っ 
て みる と 読む より も (書く より も ) は る か に 簡単 で す . 何 度 も カラ で 練習 し , 手 が 
自然 に 動く よう に な っ た らし め た も の で す . 

め ね じ は , 横 送り 台 の 切り こみ 方 向 が 反対 に な る 以外 は 同じ で す . し か し , バ 
イト の 先端 が 見 えな い の で 愉 力 で 行き 過ぎ て 究 奥 に 衝突 し て , バイ ト を 折っ た り 
工作 物 が ずれ た りす る 危険 性 が あり ます か ら , 中 ぐり の 場合 と 同じ よう に バイ ト 
に 印 を つけ て あら か じ め テ スト し ます . こ れ を 防ぐ た め に 反対 に 奥 か ら 外 へ ( 左 か 
ら 右 へ ) バ イト を 移動 きせ な が ら 切 る こと も で きま す . シ ャ ンク 側 か ら 見 て 右 に 向 
いた バイ ト を 作り , 旋盤 を 逆 回 転 き せ , 究 の 奥 を 出発 点 に し て 切る の で す . 
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両 セ ンタ ー に よる お ね じ 切 り 


材料 の 両端 に セン ター 穴 を あけ て お き , 第 11 章 の 「 外 径 削り 」 の 要領 で セッ ト 
し , 前 節 と まっ た だ たく 同じ 操作 で ね じ を 切り ます . 途中 何 回 で も 旋盤 か ら 外 し て ね 
じ の 合い 具合 を 試 め すこ と が で きま す . 

回 し 金 が スリ ッ プ し ます と 工作 物 と 回 し 金 の 位置 関係 が 変っ て し まい , すでに 
削っ た ね じ 山 に バイ ト が 乗り 上 げ て ね じ が 壊れ ます か ら , 回 し 金 は し っ か り 固 定 
し て で ね も 科 り が 管 げ する まで 外し た り 動 か し た り し て で は な りき ませ なん 、 ま な 。 い つ 
も 面板 の 同じ 穴 に は め る こと , お よび , 工作 物 を 取り 外し て ふた た び セ ッ ト し た 
と き に セン ター の 押し 圧力 が ひど 〈 く 変わ ら な いよ うに 注意 し ます . 

精度 を 要求 され る 回 転 軸 な どの ね じ は 両 セ ンタ ー で 切り ます . 測定 器 や 工作 機 
械 の ね じ は , 山頂 と 谷底 が 当たる と 噛み 合い が ギ ゴ チ な く な っ た り 精 度 を 損ね る 
こと が る の で , めす お す と も 山頂 を 少し 削り 取っ て 斜面 だ け で 接触 させ る の が よ 
ろ し い . 


ね じ の 切り 終わ り 


ミニ 旋盤 に は ハー フナ ッ ト 装 置 が な く て バイ ト 送 り の 瞬時 停止 が で き な い の で , 
図 12-23 a の よう な きれ いな 切り 終わ り は で きま せん . ね じ が 軸 部 より 大 きい b の 
場合 は 問題 あり ませ ん . 

グイ ス で 切っ て も バイ ト で 切っ て も 段 の す で ぐ そ ば は c の よう に 不 完全 な 部 分 が 
残り ます か ら , 相手 の 品物 を 段 ま で ね じ こ む 必 要 が ある 場合 (密着 が 大 切な 場合 な 
ど ) は dd の よう に 段 部 の 隣 の 2, 3 山 を 削り と っ て 逃す か , 図 12-24 の よう に め ね じ 
の ほう で 入口 の 山 を 削り 取っ て お か ね ば な り ま せん . 図 12-23 a, c, の 場合 は お 
ね じ の 切り 終わ り 部 が 盛り 上 が る の で 同じ 径 の 穴 に 挿入 する と ひっ か か り ま す . 
切り 終わ っ て か ら 回 転 し な が ら 細 目 ヤ スリ で な で て 滑ら か に し ます . ダイ ス て で 切 
っ た 場合 も 同じ で す . 
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ね じ 面 の 荒れ 


ね じ の 面 が ムシ レ て 削れ る と , きれ い に 削 り 取 る の は 大 変 困 難 で す . いろ いろ 
な 原因 が 複雑 に 重なっ て いる の で 面 荒れ の 防止 は 簡単 で は あり ませ ん が , 次 の 点 
者 全 き グル し まず. 
① バ イト の 切れ 味 が 悪い . 
②1 回 あたり の 切り こみ が 大 き 過 ぎ . 
③ バ イト の オー バー ハン グ が 大 きい . 
④ バ イト の 側面 が 当たっ て いる ( 図 12-13 の 逃げ 角 小 さき 過ぎ )、. 
⑤ 滑 り 面 の 調整 不 充分 で ガタ つく . 
⑥ 工 作 材 料 が 非常 に 硬い . 
⑦ 切 削 油 を 使わ な か っ た . 
⑧⑯ 工 作物 の 保持 が 弱い . 長い 工作 物 は 心 押し 台 や 振れ 止め で 押し て 改善 する . 


多 条 ね じ の 切り 方 


ね じ 切 り 操 作 そ の も の は 1 条 ね じ と まっ た くく 同じ で す . 口数 ( 条 数 ) が 増え る ほど 
リー ド が 大 きく な り , ね じ 山 斜面 の 傾き が 大 きく な り ま すか ら , バイ ト の 横 逃 げ 
角 に 注意 し な けれ ば な り ま せん . 

1 条 切 る た びに 工作 物 を 正確 な 角度 だ け 回 し て セッ ト す る の が コッ で す . い ろ い 
ろ な 方 法 を 2 条 ( 二 口 ) ね じ を 例 に 説明 し ます . 

一 番 簡単 な 方 法 は 写真 12-25 の 白い 三角 の よう に 主軸 歯車 と 次 の 段 の 歯車 の , ど 
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全 真 12-27 12-28 


ちら か 偶数 歯 の 方 に 180" 離 れ て 2 か 所 , 相手 に 1 か 所 印 を 付け ます . 一 組 の 印 を 合わ 
せ て 噛み 合わ せ , 最初 の 条 を 切り ます . 次 の 条 を 切る 前 に 歯車 プラ ケッ ト を 緩め 
て 静か に 噛み 合い を 外し , も う 一 つの 印 に 合う まで 手 で 回 し て か ら ふ た た だ たび 噛み 
合わ せ て ブラ ケッ ト を 固定 し , 2 条 目 を 切り ます . も ちろ ん クラ ッ チ を 外し て は な 
り ま せん . 歯 数 が 等 分 で きる 範囲 の 条 数 が 切れ ます . 例え ば 30 歯 で も れ ば 2, 3, 
5,。 6 条 な どの ね じ が で きま す ., 写真 の よう に 主軸 歯車 を 等 分 する 方 が 仕事 は し や 
すい で す . 

写真 12-26 は この 方 法 で 2 条 ね じ を 切っ て いる と ころ で , 1 条 目 を 完了 し て 2 条 目 
を 切っ で いる と ころ で すず す 、 写真 12-27 の 3、4 は で き 上 上 が っ た 2 生 ね じ 補 1 2 は 比 
較 の た め に 並べ た 1 条 ね じ し で す . ピッ チ は いずれ も 同じ で す が , ね じ れ 角 に 大 き な 
差 が ある と が わかり ます , 

第 2 の 方 法 は , 面板 を 正確 に 等 分 し て 棒 を 立て て 順 肉 これ に 回 し 金 を あて て ね じ 
切り する 方 法 で す . 図 12-28 は 三品 ね じ を 切る 様子 で , 初め 棒 1 に あて て 切り , 次 
に 2 に あて て 切る と いう よう に し ます . も ちろ ん 回 し 金 は 最後 まで 工作 物 か ら 外 し 
て で は 凍 けり 刺 せ えん 。 

第 3 の 方 法 は , 複式 刃物 台 を ベッ ド に 平行 に セッ ト し , 1 条 切 っ て か ら 和 複式 刃物 
台 を 1 ピッ チ 分 進め て 2 条 目 (また は 3 人 条 目 ) を 切る の で す . 必要 な ら ダ イア ル ゲ ダー ジ 
を 使っ て 移動 量 を 測定 し ます . 実際 に や っ て 見 ます と 上 の 二 つ の 方 法 の ほう が 簡 
単 確 実 と 思わ れ ま す . 


替え 歯車 の 組合 せ 


旋盤 付属 の 歯車 表 に 示さ れ た ピッ チ の ね じ し か 切ら な いな ら , この 項 は 飛ば し 
て 次 に 進ん で くだ さい . 替え 歯車 の 一 部 を ベル ト で 代用 し て いる 旋盤 は 列 と し て , 
主軸 か ら 親 ね じ ま て で 歯車 だ ご け で 結合 で きる 旋盤 は , 替え 歯車 組合 わせ 表 に は な い 
ピッ チ の 組合 せ を 計算 で 探し 出す こと が で きま す . 切り た いね じ の ピッ チ ナチ を PB。 
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親 ね じ し の ピッ チ を P と し ます . 親 ね じ の 1 回 転 で バイ ト は P だ け 移 動 し ます か ら , 
D だ け 移 動 す る た め に は 主軸 の 1 回 転 に 対し て 親 ね じ が DP 回 転 す れ ば よい の 
で す . 例え ば 親 ね じ の ピッ チ が 1.5mm, 主軸 歯車 の 歯 数 30 の と き , ピッ チ 0.42mm 
の ね じ を 切り た いと する と : 


D 0.42 420 30x14 30X70 30x35 


P 1.5 1500 50X30 50X150 50X75 


と な り ま す . 左端 の 分 子 を 30( 主 軸 歯 車 の 歯 数 ) と 置き , 分 母 分 子 に 同じ 数 を 掛け 
て 手持 ちの 歯車 と 同じ 歯 数 を ひね り 出 す の で す . さて , これ を 実際 に 組合 せ て 見 
ます と , 図 12-29 の よう に 親 ね じ ま で 届か な いこ と , も し 届い て も 主軸 と 親 ね じ の 
回 転 が 同 方 向 に な る こと が , わか り ま す . 親 ね じ は 左 ね お じ で すか ら , 右 ね じ を 切 
る に は 主軸 と 親 ね じ の 回 転 は 反対 で な けれ ば な り ま せん . そこ で , 図 12-30 の よう 
に 歯 数 X ( 何 歯 で も よい ) の 遊び 歯車 を 1 個 追 加 す る と 両方 と も 解決 し ます . 場 所 は 
主軸 歯車 の すぐ 次 で も 親 ね じ 歯 車 の 手前 で も よい の で す . この 歯車 は 減速 比 に は 
響 せ ず , 次 の 軸 の 回 転 が 反 対 に な る だ け で す . お 気付 き の よ うに , 主軸 と 親 ね 
じ 軸 が じかに 噛み 合う か , 偶数 軸 の 歯車 が 挟ま る と 互い に 逆 に 回 り , 奇数 軸 の 歯 
車 が 挟ま る と 同じ 回 転 方 向 に な り ま す . これ で 図 12-30 の 組合 せ が で き あ が り ま 
す . さら に も う 1 軸 の 遊び 歯車 を 入れ る と 左 ね じ が 切れ ます . 旋盤 付属 の 歯車 表 で 
左 ね じ を 切る と きも , 任意 歯 数 の 歯車 を 1 軸 入 れれ ば よい の で す . も う 少 し 例 を 挙 
げ ば ます ( 王 軸 歯車 が 30 歯 の 場合 ). 

P テ 1.5, D=3.5 な ら , 


人 


失 作 、 昌 
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_ 30X70 30X70 。,30x70 
30X30 45X20 20 X45 








P=1.0, D 三 0.3 な ら , 





図 !2-30 E 親 ね じ 軸 





12. ね じ 立 て と ね じ 切 り 





図 12-32 


0.3 30 30x1 30x20 


1.0 100 50xX2 50x40 





非常 に 荒い ピッ チ の ね じ を 切る 


ピッ チ ま た は リー ド が 親 ね じ の 5 一 6 倍 以 上 も ある ね じ は , 主軸 より も 親 ね じ の 
方 が 回 転 が 速 く 。 ずい ぶん 増 速 に な る の て で 主軸 側 か ら の 駆動 は 重く て 困難 で す . 
そこ で 反対 に 親 ね じ を 駆動 し て 主軸 を 従動 きせ ます . 親 ね じ を 動力 で 駆動 する こ 
と も 可能 で す が い ろ い ろ る 道具 立て が 必要 な の で ここ で は 省略 し , 手回し の 例 を 挙 
げ て お きま す . 

写真 12-31 は レン ズ の アル ミ ヘ リコ イド 製作 で , リー ド 12.6mm の 3 条 ね じ を 切 
っ て いる と ころ で す . 第 5 章 図 5-27 の 要領 で 工作 物 を 長い ね じ 棒 で チャ ッ ク に 押し 
つけ て いま す . 割り 出し 用 に 作っ て あっ た 60 歯 金属 歯車 を 主軸 左端 に は め て 図 12 
-32 の よう に 組合 せ , 主軸 歯車 に 鉛筆 で 20 歯 と びに 3 つの 印 を つけ , その 一 つ に 接 
する 次 段 歯 車 の 歯 に も 印 を つけ ます . 横 送り 台 に 小型 ミニ 旋盤 の ミー リン グ ア タ 
チ メ ン ト を 立て て (写真 18-11, 図 18-12 参 照 )2 ぁ エン ドミ ル を つけ て , 中 心 線 を 旋 
盤 の 心 に 合わ せま す . 切削 油 を 充分 に つけ て 3100 回 転 で 回 し て , 切り こみ 0.3-0.5 
mm で 8 秒 〆 回 転 ぐ らい (工作 物 直径 は 50mm) の ゆっ くり し た 速 さ で 親 ね じ し ハ ン 
ドル を 回 し ます と , それ に つれ て 工作 物 が 回 転 し て 溝 が 切ら れ て 行き ます . 戻り 
道 は 必ず 刃先 を 離し て 切削 せ ず に 出発 点 ま で 戻し ます . 予定 の 深き に な る まで こ 
れ を 繰り 返し ます . 次 の 条 を 切る に は まず スタ ー ト 点 ま で 戻し て も と の 印 ど うし 
を きっ ちり 合わ せま す . 次 に 歯車 プラ ケッ ト 全 体 を 主軸 歯車 か ら 離 し , 主軸 だ け 
を 静か に 手 で 回 し て 次 の 印 に 合わ せ て 噛み 合わ せ て か ら 2 条 目 の 切削 を 開始 し ま 
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す . 3 条 目 も 同様 に 行い ます . 

注意 する こと は , 旋盤 の 主軸 駆動 ベル ト を 外し て お く こ と , 遊び や 振動 を 押さ 
える よう 歯車 列 の 噛み 合わ せ は 少し 固め に する こと . 切削 中 関係 な い 場所 は 締め 
て お く こ と で す . な お , 金属 と プラ スチ ナッ ク の 歯車 を 噛み 合わ せる の は 問題 が あ 
り ま す が , この 場合 は 手 で ゆっ くり 回 す だ け で すか ら 実 害 は な いと 思い ます . 


I3. テー パー 削り 


坂道 や 屋根 の 傾斜 を 勾配 と いう の に 対し て , 円 雛形 の す ぼ み を テー パー と いい 
ます ( 図 13-1). 


単純 な テー パー 削り 


複式 刃物 台 を 適当 な 角度 に セッ ト し て 手 送り で 削る 方 法 で , 美術 作品 や 機械 部 
品 の テー パー に も っ と も よく 使い ます . 説明 の 必要 も な い の で , 注意 点 の み 書い 
て お きま す . 

複式 刃物 台 の 角度 目盛 は 大 ざっ ぱ で すか ら , 角度 計 ( プ ロト ラク ター) で 合わ す 
方 が よろ し い . 刃 高 が 合っ て いな いと 角度 に 誤差 が 出 た り , 笑 端 に 平行 部 が 残っ 
た り し ます . 模型 に 使う 手すり の 支柱 な ど は テー パー 部 が 細長 く て ビビ リ ま すか 
ら , 先 に 球 を 削っ て か ら 図 13-2 の よう に 凹 セ ンタ ー で 支え て 削り ます . 





図 13-2 










図 13-3 
雌雄 1 組 の テー パー を ピッ タリ 合わ す に は 複式 刃物 台 を 動か さき ない で 両方 を 削 
ら な けれ ば な り ま せん . と ころ が 普通 に バイ ト を 取り 付け る と 図 13-3 上 の よう に 
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お す と めす で は 複式 刃物 台 の 角度 が 反対 に な り ま すか ら , 下 の よ うに お す テ ー バ 
ー を 削っ て か ら 複 式 刃 物 台 の 角度 に は さわ ら ず に , 中 で リバ イト を 青 返 し に 取付 
け て めす テー ノバ パー 穴 の 向う 側 を 削り ます . も ちろ ん どちら も 妨 高 を よく 合わ せる 
こと が 肝心 で す . 


雌雄 の テー パー 角度 を 精密 に 合わ せる 方 法 


旋盤 主軸 端 や 心 押 し 軸 の テー ノ パ ー 容 に , 同じ テー パー の シャ ンク ( 柄 ) を 持つ 工 
具 を 差し こむ と 軸 心 が 自動 的 に 一 致し , 少々 の こと で は 抜け な い 結 合 が で きま す 
か ら テ ー パ ー ソ ケッ ト と 呼ば れ ま す . 国際 的 に 規格 統一 され て いて , 旋盤 主軸 や 
心 押し 台 に 使用 する モー ルス テー パー 規格 (略称 MT.) や ドリ ルチャ ッ ク に 合わ 
れる ジャ コブ ステ ー ノ パー 規格 な ど が あり ます . これ ら 既 存 の テー パー 穴 に は め る 
工具 や アク セ サ リ ー を 自作 する 必要 は し ば し ば 起き ます が , 角度 が ピッ タリ 合っ 
て いて 表面 状態 も 良く な けれ ば テー パー ソケット の 役目 を 果たし ませ ん . 心 押し 
台 の テー パー 究 に 合わ せる 例 を 説明 し ます . 

RRBEREEEEEEEBENEE ズラ ッ ンジ 式 チ ャ ゥ タ 


( 図 5-4 参 照 ) の 場合 は , 着脱 し て も 主軸 端 と チャ ッ ク の 位置 関係 が 変わ ら な いよ う 
HER 
写真 13-4 の よう に 。 有三 爪 チ ャ ッ ク に 九 棒 を て くわ えて セン ター ドリ ル で も み 。 こ 


の に 旋盤 付属 の セン ター を は め , 反対 側 の セン ター 穴 を 心 押し 台 セ ンタ ー で 押 
し ます . 複式 刃物 台 を 約 1.5 回 し て や や 軽く 固定 し , これ に ダイ アル ゲージ を 取り 
付け 。 その 測定 子 を 心 高 に 合わ せ て か ら 前 進 き せ て , 写真 の よう に テー パー 部 に 


し ん ちゆ う 


接触 させ ます . 複式 刃物 台 を スラ イド させ る と ゲー ジ が 振れ ます . 小さ い 真 鐵 ハ 


ンマ ー で 複式 刃物 台 を きわ め て 軽く た た いて 角度 を 調節 し , スラ イド し て も ゲー 
ジ が 振れ な く な っ た らし っ か り 固 定 し ます . 





写真 13-4 
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13. テ ー パ ー 削 り 
セン ター を 外し て 工作 物 を くわ えて 試 め し 削り を し ます . 最終 直径 まで 削ら ず 
に 途中 で 必ず 交 の 要領 で 合い 具合 を テス ト し ます . 工作 物 を チャ ッ ク ご と 外し て , 
削っ た 面 に チョ ー ク か 赤 鉛 筆 を 塗り , 合わ せる 相手 穴 ( こ こ で は 心 押し 台 テ ー パ ー 
穴 ) に 静か に 挿入 し て 描 り 合わ せる よう に 一 まわ し し て 抜き ます . も し 細い 側 で チ 
ョ ー ク が こす られ て お れ ば 刃物 人 台 の 角度 不足 , その 反対 な ら 角 度 過剰 で す . ふた 
た び チ ャ ッ ク を 取付 け , 複式 刃物 人 台 を わずか に 緩め 細心 の 注意 を 払い な が ら 小 ハ 
ンマ ー で ほん の わずか 角度 を 再 調節 し , 再 固定 し て 削り 直し ます . これ を 繰り 返 
し て 全体 が 平均 に 当たる よう に し ます . 調節 する た びに 削っ て みて , 何 回 も 根気 
良く 繰 返 さ な けれ ば な り ま せん . ここ まで の 工程 は 決し て 工作 物 を チャ ッ ク か ら 
は ず し て は な り ま せん . この と き 注 意 す る こと は , 外 径 を 削っ た 分 の 20 倍 ぐら い 
穴 の 奥 へ 入る こと で す . 例え ば 外 径 を 0.1mm 削る と 穴 の 奥 へ 約 2mm 入り ます か 
ら , 充分 太い 間 に 試し 削り を 終わ っ て お か な いと ピッ タリ 合っ た 頃 に は 長 さ が 足 
りな ん な っ て 失敗 し ます :。 いっ た だ ん 角度 の セッ トド ト が で きま し た ん ま ょ と め ぬ めで て た なく 《 き 
ん 削っ て お く と 能率 的 で す . 
ダイ アル ゲー ジ が な けれ ば , 手間 は か か り ま す が , あら まし 削っ て か ら チ ョ ー 





写真 13-5 図 13-6 
ク で 当たり を 見 る だ け で も で きま す 。, 写真 13-5 は この 方 法 で 削っ た シャ ンク と そ 
れ を 元 に 作っ た 工具 の 例 で す . 

合い 具合 テス ト の た びに チャ ッ ク ご と 外す の は 面倒 で すか ら , 心 押し 軸 が 簡単 
に 抜け る 場合 は それ に 合わ す ほ う が 楽 で す ( 旗 盤 に より ます ). また , 両 セ ンタ ー 
加工 で 削れ ば 工作 物 だ け は ず せ ば よい の で 手間 が 省け ます . 三 爪 チ ャ ッ ク を 使っ 
て 工作 素材 を あら か じ め 必 要 数 だ け 用 意 し て 両端 に セン ター を あけ て お まき, 上 
の 方 法 で 角度 を セッ ト し て か ら 三 爪 チ ャ ッ ク を 取外し , 両 モ センター 加工 に セッ ト 
し て 削る の で す . 図 13-6 は その 右 下 に 書い た コレ ッ ト チ ャ ッ ク を 両 セ ンタ ー 加 工 
で 作る と ころ で す . 頭 を 向い あわ せ に 2 個 を 1 セッ ト に し て 加工 し て いま す . 右側 
の 頭 は 未 切削 で す . 
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大 きく 長い テー パー 


複式 刃物 台 の スラ イド 距離 を 超え る 長い テー パー を 削る 方 法 で す . 第 11 章 の 両 
セン ター 削り で , 左右 の セン ター 中 心 が ず れ て いる と 削っ た 丸 棒 に テー パー が つ 
く こ と を 逆 に 利用 する の で す . (誇張 図 13-7)、 この 方 法 で は バイ ト は ベッ ド に 平 
行 に 移動 する だ け で , 複式 刃物 台 は 関係 な く 単 な る 刃物 台 と し て 使い ます . セン 
ター を ずら す に は 普通 は 「 心 押し 台 オ フ セ ッ ト 機 構 ] を 利用 する の で す が , この 
機構 の な い ミ ニ 放 へ 盤 で も 図 13-8 の スラ イド セン ター( 市 販 品 は あり ませ ん ) を 自作 
すれ ば 可能 で す . いずれ に し て も 心 押し 台 セ ンタ ー の 側面 に ダイ アル ゲー ジ を 当 
て て 測り な が ら , 必要 な オフ セッ ト 量 S だ け 移 動き せま す . テー パー 見 本 が あれ 
ば , 前 項 の よう に 両 セ ンタ ー で 支え て ゲー ジ の 振れ が ゼロ に な る まで ずら せ ば よ 
い の で す . 
主軸 側 セ ンタ ー 心 押し 台 セ ンタ ー ナー パー キシ ンク 


心 押し 台 
心 押し 軸 





工作 物 心 押し 台 セ ンタ ー 図 13-9 


この 方 法 で 一 番 の 問題 は , 両 セ ンタ ー の 間隔 が 変わ る と 削り 上 が っ た テー パー 
角度 が 変わ っ て し まう こと で す . で すか ら 長 さも セン ター 穴 の 深 さ も 揃っ た 工作 
素材 を 予め 必要 数 作っ て お か ね ば な り ま せん . 

テー パー が きつ い 場 合 に は , 誇張 図 13-9 の よう に セン ター が 正しく 合わ な く な 
り ま すか ら こ の 方 法 は 不適 当 で す . セン ター の 和 失 端 を 小さ な 球形 に すれ ば 改善 で 
きる は ず で す が . 

テー パー 部 は 研磨 仕上 げす る の が 理想 で す が , て いね い に 作 れ ば 旋盤 加工 だ け 
で も 充分 実用 に な り ま す . 
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13。 デ チー パー 削り 


寸法 の 小さ い テ デー パー 


角度 つき バイ ト で 削る 


長き の 短い テー パー は , 傾斜 に 合わ せ て 研い だ バイ ト だ け で 作る こと が で きま 
す . 図 13-10 は 皿 ね じ の 外 径 と 頭 の 傾斜 を 一 気 に 削 る と ころ で す . 図 13-11 は V ベ 
ルト 用 プー リー の 溝 を 削る と ころ で す . 溝 形 が 大 きい 場合 は バイ ト の 当たり が 長 
く な る の で , 小型 旋盤 で 一 気 に 前 る と ビビ リ ま すか ら , 図 の 左 の よう に 何 回 か に 
分 け て 前 進 と 左右 を 交互 に 進め , 最後 に 刃 の 片面 を あて て 低速 回 転 で 仕上 げ ま す . 
主軸 手回し ハン ドル で 回 し て 削る と きれ い に 仕 上 り ま す . 右 の よう に , 余分 な 肉 
を あら か じ め 突 っ 切り バイ ト で 取っ て も よろ し い . 





図 13-10 
図 13-1 


テー パー リー マー を 利用 する 方 法 


あぁ まり に も 小さ く て バイト で は 加工 し に くい テー パー を , 雌雄 を ピッ タリ 合わ 
せ て 作る 方 法 で す . 例 えば 図 13-12 の 小さき な フラ イ ホ イー ル の テー パー 究 と 軸 と の 





図 13-12 
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粘 合 と か , 蒸気 模型 に 使う 洩れ の な い 小 さい コッ ク な ど は バイ ト で は 厄介 で す . 

要点 は , 軸 ま た は コッ ク 栓 の テー パー 加工 を する と き に 同じ 条件 で 簡単 な リー マ 

ー を 作っ て お いて , これ で めす の 究 を さら える の で す .* 
図 13-13 の 番号 に し た が っ て フラ イ ホ イー ル 軸 の 合わ せ 方 を 説明 し ます . 

① 軸 の テー パー 部 を 加工 し ます . も し 同じ 品物 が た くさ ん 要 る の な ら こ の 時 に 必 
妥 個 数 だ け 作 っ て お きま す . 

② リ ー マ ー を 作り ます . ドリ ル ロ ッ ド ( 直 径 d) を くわ えて , 複式 刃物 台 の 角度 や や 
2 ト 桂 (D の まま で て wm ね ゆい に デー: キー 尽 前 り ます. 

③ コ レッ ト に くわ そく だ た まま で ヤス リ で 約 半分 削り 取り ます . コレ ッ ト や コレ ッ ト 
ポル ダー を こと こすら な いよ う 。 根元 に アジ w シ ャ を は め て おく と よろ る しい. だ ん だ 
ん 細か いや ヤス リ に 変え , 最後 は パイ クス トー ン ま た だ は 600~1000 番 の ペー パー を 
角材 に 貼り 付け た も の で て いね い に 研 きま す . この と き 図 の よう に 半分 二 ヶ だ 
け 残 し ます . eg は 厳密 で は な く , 0.1mm 前 後 で す . 焼き を 入れ る と リー マー の 
で き あ が り で す ( 第 22 章 参照 ). 

〈④⑥ フ ライ ホイ ー ル を チャ ッ ク に くわ える て 下 穴 を あけ , 今 作 っ た リー マー を 低速 回 
転 で 通し ます と 軸 に ピッ タリ の テー パー 究 が で き あ が り ま す . 洗い 油 ( 和 灯油) で 
洗浄 し , 少量 の 油 を つけ て 組立 て ます . 








ヨ | 


NNN 





Lc 





図 13-13 


率 LBSC's Shop,Shed and Road,edited by Martin Evans,p.84.Model & Allied 
Publications Ltd.(1974) に コッ ク 作 り の 方 法 と し て 詳し く 紹 介さ れ て いる 。 
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14 ロー レツ トト 


オォ オーデ イオ 機器 や や 測定 器 の ツマ ミ , 工作 機械 の 送り ハン ドル な ど は 美観 や 滑り 
止め の 目的 で ギザ ギザ を 付け ます . また , 軸 と プー リー の カラ 回 り を 防ぐ 目的 に 
も 使わ れ ま す . こう し た ギザ ギザ を ロー レッ ト と 呼び ます (写真 14-1). 


平目 鹿の子 斜 目 ( 右 、 左 ) 


図 14-2 


SN 





写真 14-| 
ロー レッ ト の 種類 と ホル ダー 


ロー レッ ト は 削る の で は な く , 粘土 の 道路 に 残る タイ ヤ 痕 の よう に , 凹凸 模様 
(パタ ー ン ) の ある 硬い ロー レッ ト ホイ ー ル を 工作 物 表 面 に 押し つけ て 変形 させ て 
作り ます . 模様 は ホイ ー ル まかせ で すか ら , 希望 の 模様 を 持つ ホイ ー ル を 使用 し 
な けれ ば な り ま せん . 図 14-2 の 座 の 子 ( か の こ ) 模 様 は 2 個 の 終 目 ホイ ー ル で 挟ん で 
作る こと が で きま す . 平目 は カラ 回 り 止 め に も 使わ れ ま す . この ほか に も いろ い 
ろ な パタ ー ン が あり ます . 目 の 荒 さ (ピッ チ ) は 0.4-1.8mm ぐら い の 範 囲 が あ 
り , 0.8 一 1mm 程度 が 一 般 的 で す . ピッ チ を 1 イン チ 当 た り の 山 数 で 表示 し た も の 
と ミ り 表示 し た も の と が あり ます . 

図 14-3 の よう に いろ いろ な 種類 の ホル ダー が あり ます . 一 方 向 に 押し つけ る A 
お よび B の 構造 の も の は 主軸 に 直角 に 強い カカ が か か っ て 小型 旋盤 の 主軸 や 軸受 を 
傷め る お それ が あり ます か ら 団 質 の 工作 物 に 限定 し , 必ず c の 挟み 式 ホ ル ダ ー を 
使わ な けれ ば な り ま せん . こ れ な ら 2 個 の ホイ ー ル は バラ ンス し て 同じ 強 さ で 押し 
つけ られ ます か ら , いく ら 力 を 入れ て 締め て も 主軸 を 曲げ る 力 は 出 ま せん . ホイ 
ー ル を 2 個 ず つ 組 で 買う の は 不 経 済 な よう で す が , 旋盤 を 傷め る 心配 を 思え ば 気 が 
休ま る は ず で す . 

刃物 人 台 に 無理 が か か ら な いよ う 写 真 14-4 の ブラ ケッ ト 構 造 に する と 客 定 が よく 《, 
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ホイ ー ル 一 個 、 押 し つけ 式 


ホイ ー ル 二 個 、 押 し つけ 式 


ホイ ー ル 二 個 、 挟 み 式 





図 14-3 





写真 14-4 


結果 も 良好 で す .。 この 構造 の ホル ダー と ブラ ケッ ト は わが 国 で は 市 販 さ れ て いま 
せん の で 次 ペー ジ に 自作 の た め の 図 14-5 を 掲げ て お きま す . 


ロー レッ ト の か け 方 


た いて い の 品 物 は 最初 に ロー レッ ト を か け て か ら あ と の 切削 加工 を する 方 が よ 
ろ し い . も し 最後 に か ける と , ロー レッ ト が け の 力 に 押さ きれ て せっ か く 削 っ た 面 
に 爪 キ ズ が 残る こと が あり ます . ロー レッ ト を か ける 場所 の 外 穫 を きれ い に 削 っ 
て か ら 取 りか か り ま す . | 

ホル ダー を セッ ト し た ら 横 送り 台 を 前 後 し て 図 14-3C の よう に ホイ ー ル 中 心 を 
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14. 旨 一 ビッ ト 


王后 王寺 
コミ ニ Eii 


① ア ルミ 鋳物 又は 鉄 ア ン グル 深 接 。H は 旋 毅 の 横 送 り 台 上 の 心 高 。 
②16 メ 16 角 鋼材 を 穴あけ 、 ミ ー リ ング 加工 。 

⑧ 平 径 13mm 軟 鋼 六 角 棒 か ら 加 工 。② の 穴 に し っ くり 合わ す 。 
④10 ゅ 軟鋼 丸 祥 。 

⑤ 同 上 。 接着 剤 を つけ て ね じ 込 む 。 

⑥6 ゅ 長 ね じ 捧 、 市 販 品 。 

⑦ 平 径 10mm 軟 鋼 六 角 棒 。 

⑧7 ゅ 9 炭素 鋼 (SK3 な ど ) で 作っ て 焼き 入れ 。 ホ イー ル が 軽く 回 る こと 。 

⑨ 市 販 の C リ ング 。 

⑯⑩ 市 販 の ロー レッ ト ホ イ ー ル 、 穴 径 4.76mm(3/16 イ ンチ )、 幅 6.35mm(1/4 イ ンチ )、 
外 径 19.05mm(3/4 イ ンチ )。 





図 14-5 


大 体 主 軸 中 心 に 一 致 き せ て 横 送 り 台 を 固定 し ます . スイ ッ チ を 入れ て 中 低速 で 
回 転 し . ホル ダー の 締め ボル ト を 締め て 二 つ の ホイ ー ル で 工作 物 の 右端 を 軽く 挟 
み ま す と ホイ ー ル が 回 転 を 始め ます . 徐々 に 強く 締め ます と ロー レッ ト の 療 跡 が 
で きま す . その まま 左 に 送っ て 工作 物 の 全長 に 模様 が 出 た ら ゆ っ くり 右端 へ 戻し , 
さら に 締め て 繰り 返し , 数 回 で 完了 し ます . 切削 油 を 充分 に か け て 金属 層 を 洗い 
流し な が ら 行 いま す . ツマ ミ を 作る 場合 に 最後 まで 深く か け ま す と , 山 が 鋭く な 
っ て 指 に 痛い の で , 少し 手前 で や め て お く 方 が な よろしい. エッ ジ に は ギザ ギザ が 
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は み 出 し て 感じ が 悪い の で , 45' で らい に 面取り し ます . 最後 に 灯油 に 漬け て ブラ 
シ で 洗い ます と 美しい ロー レッ ト が で き あ が り ま す . 

アル ミ や 真 鍛 な どの 軟らか い 材 料 に は 容易 に ロー レッ ト を か けら れ ま す が , 鋼 
材 に 目 の 荒 い ロ ー レ ッ ト を か ける と き は , 時 間 が や や 長く か か る 上 に , モー ター 
が 強く し っ か り し た 構造 の ミニ 旋盤 で な いと 無理 な 場合 が あり ます . 

この 李 に 、 ロ ーー ビット ホ イー ル を 使 お ず に ミー リン グ 飼 美しい ママ ミ を 作る こ 
と も で きま す . 後 章 の 「 割 り 出 し 」 を ご 参照 くだ さい . 
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I5. 球面 を 削る 


リン グ カ ッ タ ー で 削る 


「 球 を 平面 で 切れ ば , どこ を 切っ て も 切り 口 は 円 で ある 」 と いう 定理 を 逆 用 し た 
方 法 で す . バ イト で 工作 物 を 大 ざっ ぱに 大 体形 に 削り , 図 15-1 の よう に 200 一 400 
回 転 ぐ らい で 回 し な が ら リ ング 形 の 刃 を 強く 押し つけ て こす る よう に し ます と 美 
し い 球 が で きま す . リン グ 刃 は 工具 鋼 か ら パ イプ を 作っ て , 切り 口 を 60'" ぐ らい に 
鋭く 削っ た 上 , 焼き 入れ (第 22 章 参照 ) し , 回 し な が ら 砥石 を あて て 研ぐ と で き 上 
9 す 、 





図 15-| 





写真 15-2 2 
丸 の 直 径 は 球 直径 の 2/3 程 度 が よい よ う で , 球 の 径 に くら べべ て 極端 に 小さ い 場 合 
は 正しい 球 に な り に くい 上 に , 球面 に 引っ 張ら れ て 滑る の で キズ を 付け ます . 写 
真 15-2 は 15 ゐ の 球 を 削っ た と ころ で , 右 の 2 個 が リン グ 刃 で す . 写真 の 刃 の 大 きき 
な ら じ か に 手 で 握っ て 押し つけ れ ば よい の で す が , 大 き な リ ング 刃 は 柄 を 付け る 
と 使い よく な り ま す . 革 , 分 解 し た ボー ル ベ ア リン グ の リン グ を 研い で アル 球 
を 量産 し て いる の を 見 まし た が , うま い 利 用 法 で す . 
手 で 押す だ け で すか ら 旋 盤 に 無理 が か か る 心配 は な く , 仕上 っ た 球 の 真 円 度 も 
良く , 面 は 磨い た よう に きれ いで す . 真 鈴 ア 光 ミ 。 軟鋼 ,」 デラ スチ ッ ク な ど 広 
男 囲 の 工作 材料 に 応用 で きま す . 


姜 バ イト て 削る 


仕上 が っ た だ 工作 物 と 同じ 形 , 寸法 に バイ ト を 作ら ね ば な り ま せん が , 切削 時 間 
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は 一 番 速 く , 量産 仕事 に 適し て いま す . 丸 棒 が 見 る 見 る うち に 球形 に 変わ っ て ゆ 
く 〈 く の は 大 変 面 白い 見 も の で す . 図 15-3 は 球 を 削る 変 バ イト と 工作 物 の 位置 関係 を 
示し て いま す .。 そし て 写真 15-4 の よう に 削り ます . 図 15-5 は この バイ ト の 作り 方 
で , ゲー ジ 鋼 板 か 、 また は 焼き な まし て 適当 な 長 さ に 切断 し た 古 ヤ スリ を 面板 に 
固定 し , 角度 >(5 一 10'" で らい ) に テー パー を つけ て 穴 ぐり し ます . す ぼ ん だ 側 の 径 
が 球 の 直人 筐 に な り ま す . 中 心 線 AA で 切断 し , 直線 部 に も ヤス リ て で 逃げ 角 を つけ 
ます . 写真 15-4 の も の は 丸 銅 棒 (SK-3) を 輪切り に し て 作っ た も の で す . 図 15-6 は 
別 の タイ プ で , 丸 鋼 棒 を 旋盤 に くわ えて 半球 形 の 溝 を 削り , 真中 に 穴 を あけ , 突 
っ 切っ て か ら ピ ン の 入る 容 を あけ , 図 の よう に 直角 に 切欠 き , 柄 を つけ て 刃物 台 
に 固定 し ます . 刃先 が 摩耗 し た ら ピ ン を 次 の 究 に 移し て 切れ 刃 を 研 げ ば 再度 使用 
で きま す . どの 作り 方 に し て も て いね い に 仕 上 げ て 焼き 入れ し 。 切れ 刃 を 砥石 か 


テー バ パー? ヾ を 中 ぐり 





図 15-5 図 15-6 

高速 ハス ンド グラ イン ダー で 研ぎ ます . 写真 15-7 は 自作 し た 球面 削り 用 の 姿 バ イト 
で す . 

切削 時 は 強い 力 が か か り ま すか ら 刃 物 台 に し っ か り 固 定 し , 刃 高 を て いね い に 
合わ せま す . 刃 高 が 不適 当 で す と 騒音 ば か り で まっ た く 切 れ ま せん , 無理 に 行っ 
て も 仕上 り の 形 が 不正 確 に な り ます . 複式 刃物 台 な どす べ て の 滑り 面 を 調節 し て 
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15. 球面 を 削る 





写真 15-7 


が タ を 除き ます . 工作 物 も し っ か りく わ え ます . な る べく 〈 低 速 で 削り ます 。 初め 
は 楽に 削れ ます が , や が て 刃 の 当たり 幅 が 広く な っ て キリ コ の 幅 も 広く な り ( 写 真 
15-4 で 複式 刃物 台 の 上 に 並べ て ある ) 騒 音 も 大 きく な りつ つ , 球形 に な り ま す . 

工作 物 が アル ミ で や 真 氏 な どの 非鉄 金属 ある い は プラ ステ イッ ク な ら 小 型 の ミニ 
旋盤 で も で きま す が , 軟鋼 な ら 少 な く と も 1/4 馬 力 以 上 の し っ か り し た ミニ 旋盤 が 
望ま ほしく, 負荷 が 大 きい の て 旋盤 を 傷め な いよ うに 注意 が 必要 で す . 数 多く の 鋼 
球 を 削る と き は 写真 15-4 程 度 の 大 き さ る が ミニ 旋盤 で は 限界 で は な いか と 思い ます . 
直径 が 大 きい と か 材質 が 硬い と か の た め , 騒音 が 激しく て 削れ な い 場 合 は 次 節 の 
ポー 九 風 り ア メチ メ ント を 伴う ほう が よる し ゅ , 


ボー ル 削 り ア タチ メン ト 


垂直 また は 水平 に 円 を 描く よう に バイ ト を 移動 きせ て , 回 転 し て いる 丸 棒 に あ 
て ます と 削っ た 面 は 球 に な り ま す . この 方 法 は 切削 時 間 は か か り ま す が 無 理 が か 
か ら な い の て で 安心 し て 常時 使用 で きま す . 正しく 〈 く 取り付け れ ば 切削 精度 も 良く , 
カメ ラニ 三脚 の 雲 台 や 自在 バイ ス の 球 関節 な どの 製作 に 適し て いま す . 水平 面 上 を 
移動 きせ る タイ プ が 一 般 的 で す . 

写真 15-8, 9 は 旗 盤 の ね じじ 切り 用 歯車 プラ ケッ ト を 利用 し た も の で , ケン 玉 の 木 
の ボー- ル を 削っ て いる と ころ で す . 構造 は 図 15-10 の よう に 簡単 で す . 特定 の 旋盤 
用 に 書い て あり ます が 寸法 だ け 変 えれ ば 他 の 旋盤 で も で きま す . 使い 方 も 簡単 で 
す . あら か じ め ア ルミ また だ は 真 氏 の 丸 棒 を チャ ッ ク に くわ えて , ヤス リ で や や 先 
細 に 削っ て ヤ ト イ を 作っ て お き , これ に キッ チリ の 容 を あけ た 木片 を 軽く た た き 
こん で バイ ト で 大 体 の 形 に 削り ます . 往復 訓 を 右 の ほう に 移動 し , 刃物 人 台 を 取 外 
し , ⑤ を 横 送り 台 の 溝 に は め , ⑥ を は め て ナッ ト ⑦ で 固定 し ます . セン ター 棒 
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5 や 





写真 15-9 

図 15-I0 球面 前 リ り ア タッ チ メ ン ト 

材料 表 

① ね じじ 切 り 用 替え 歯車 プラ ケッ ト (ML- 
360 付 属 品 ) 

② 締 め ね じ ( 6 mm 六角 ボル ト ) 

③ 刃 物 台 の 座 (アル ミ 又は 真 欠 丸 棒 ) 

④ 刃 物 台 (ML-360 付 属 品 ) 

⑤ 軸 ( 角 鋼材 12X12mm ま た は 丸 棒 16 
mm の ) 

⑥ 回 転 座 ( 軟 鋼 丸 棒 ) 

⑦8 mm ナッ ト 

⑧ セ ンタ ー 棒 ( 球 鋼 丸 棒 ) 

工作 上 の 注意 

③ 両 面 か ら 直 径 18 ゐ 深 さ 0.2mm 程度 に 
削り 取っ て くぼみ を 作り , 締め た と き 
の 落ち 着き を 良く する 

⑤5 ぁ 穴 は セン ター 棒 が ガタ つか な いよ 
うに リー マー で 仕上 げ る 

⑥ 外 径 は プラ ケッ ト 穴 に で きる だ け ピ ッ 
タリ 合わ せる 

⑧⑤ の 穴 に 差し 込ん だ と き 和 端 が 旋盤 の 
セン ター 高 さ に 一 致す る よう に 長き * 
を 調節 する 

使用 上 の 注意 

〇 プラ ケッ ト が や や 重く 回転 す る よう に 
プ ブラケット の ね じじ を 調節 する 

〇 左 勝手 剣 バ イト が 便利 


⑧ を 差し こみ , 横 送り 台 を 前 後に 動か し て , 写真 15-8 の よう に 和 浴 端 を 心 押し 台 セ 


ンタ ー に 合わ せま す ( 長 上 か ら 見 て ). これ が 合 


全て My が だ ww と ビー サナ タツ 肖 ま た だ 人 屋 


平 べ っ た い 不 完全 な 球 に な り ま す . ここ で 忘れ ず に 横 送り 台 を ロッ ク し ます . ① 


を ⑥ に は め て , ガタ つか ず 滑 ら か に 回 る よう に 
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締め ね じ を 加減 し ます . ゆー を 


15. 球面 を 削る 
組立 て , 刃先 か ら ⑨ の 和 失 端 まで が 球 の 半 筆 に な る よう に バイ ト を つけ , 刃先 を 心 
高 に 合わ せま す . セン ター 棒 を 抜き , 往復 台 を 左 へ 戻し て 刃先 が 工作 物 に 触れ た 
ら ブ ラケット ① を 手 で 水平 に スイ ング させ て 少し ずつ 削り 進め て ゆき ます (写真 
15-9). や っ て 見 れ ば 読む より 簡単 で す . 
バイ ト を 長く 突き 出し て , 刃先 が セン ター 棒 よ り 左 (主軸 台 側 ) に 来る よう に セ 
ッ ト す れ ば 凹 球面 が 削れ ます . 


半 筐 の 大 きい 球面 を 削る 方 法 


図 15-11 は 三 等 租 8 頭 や レン ズ ( こ 似 た 半 筐 の 大 きい 球面 を 削る 説明 図 で す . 削 ろ 
うと する 球面 の 半 僅 と 同じ 長 さ に 軟 鋼 丸 棒 (直人 筐 6 一 10mm) を 切り , 両端 を 60* に 
和 失 ら せ て 「 挟 み 棒 ] を 作り ます . 主軸 台 と 横 送 り 台 (往復 合 で は あり ませ ん ) の 同 
じ 高 さ の 適当 な 場所 に ポンチ で 凹み を 作り , この 棒 の 両端 を は め て , 棒 が 落ち な 
いよ うに 往復 台 を 軽く 左 に 押し つけ な が ら 横 送り 台 の 送り ね じ を 回 し , 上 か ら 見 
て 挟み 棒 が ベッ ド に 平行 に な っ た 位置 で バイ ト の 刃先 を 主軸 の 回 転 中 心 に 合わ せ 
ます (あら か じ め ち ょ っ と 削っ て ヘソ を 作っ て お き , これ に 合わ せる と 楽 で す ). 
親 ね じ ハ ンド ル で 往復 台 を 左 へ 押し つけ な が ら 横 送り 台 を 手前 に 送り ます と , 棒 
は 左端 の ポン チ 究 を 中 心 に し て 点線 の よう に 振れ , 往復 証 も わずか に 左 に 動い て , 
挟み 棒 の 長き を 半径 と し た 球面 が 削れ ます . 複式 刃物 台 の ハン ドル を 回 し て さら 
に 切り こみ 、 2 回 目 を 削り ます . こう し て 球面 が で きま す . 

ここ で 問題 が ある の で す . それ は 「 挟 み 棒 を 落と さき ない よう に 」 二 つ の 送り ハ 
ンド ル を 同時 に 操作 する こと の 困難 さき で す . ハー フナ ッ ト 付 き の 旋 盤 な ら , 親 ね 
じ を 切り 離し . ラッ クハ ンド ル を 左手 で 軽く 押さ えて , 右手 で 横 送り 台 ハ ンド ル 
を 回 せ ば よい の で すか ら 簡 単 で す が , ミニ 旋盤 は 往復 台 と 親 ね じ が 切り 離せ ませ 
ん . 左手 で 横 送り 台 を 送り な が ら 右 手 で 親 ね じ を 微妙 に 回 すこ と は ハン ドル の 遊 
び も 加わ っ て 非常 に 難し く , きれ いな 球面 を 作る こと は 困難 で す . 


図 15-1l 
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押し ね じ 





図 I5-12 図 15-13 

そこ で ちょ っ と し た 仕掛 け を 作り ます . まず , 親 ね じ ナ ッ ト ( エ プロ ン の 内 側 に 
ある ) を エプロ ン に 固定 し て いる ね じ を 一 時 的 に 取り は ず し て ナッ ト を 右 の 方 に 
寄せ て お きま す . 往復 台 鋳 物 に じかに ね じ を 切っ て ある 旋盤 な ら , 図 15-12 の よう 
に , プラ ケッ ト の 押し ね じ を 外し て , 親 ね じ を 右 回 し し て スリ ー プ (ナッ ト ) を 右 
に 充分 に 引き 出し て 浮か せ て お きま す . 球面 切削 中 は 親 ね じ に は ふれ ませ ん か ら 
固定 し て お く 〈 必要 は あり ませ ん . そし て 図 15-13, 写真 15-14 の よう な レバ ー を 作 
り , 往復 台 を 左 に 押し な が ら 削 り ま す . 押す だ け で すか ら 構 造 は 簡単 で す . レバ 
ー の 支点 は , ミー リン グ ア タ チ メ ン ト の 柱 究 に 上 下 か ら 凌 を し て 軸 を 立て る か (15 
-13 左 図 ),, ベッド を 上 下 か ら 2 枚 の 平 鋼板 で 挟ん で 締め , その 端 に 軸 を 立て ます ( 同 
右 図 ). 





154 


15. 球面 を 削る 

大 切な こと は , 往復 台 を 手 で 押し て 見 て , 途中 で ひっ か か っ た り ガ が ガタ つい た り 
せ ず に 滑ら か に 動く よう , 充分 に 調節 し て お く こ と で す . 挟み 棒 を は め る ポン チ 
穴 の 位置 を ベッ ド の レー ル の ほぼ 真中 に する と チャ ッ ク 爪 に 当たっ て 大 きい 径 が 
削れ な い 場 合 が あり ます . 

工作 物 の 直 供 が 球面 半 筆 の 60 一 70% 程 度 を 越え る と 挟み 棒 の 傾き が 大 きく な っ 
て ポン チ 穴 か ら 外 れ 沙 ちる し , 正しい 球面 に な り ま せん . また 球面 半径 が 非常 に 
大 きい と 挟み 棒 が 非常 に 長く な り , バイ ト が 届か な く な り ま すか ら 刃 物 台 に 工夫 
が 必要 で す . 

心 押し 台 に ポン チ を 打ち , 横 送 り 台 と 心 押 し 台 の 間 に 挟 み 棒 を 挟み , 往復 台 を 
石 に 押し つけ れ ば 凹面 が 削れ ます . 棒 を 伸縮 構造 に すれ ば いろ いろ な 半径 に 対応 
で きま す . 

と が っ た 挟み 棒 の か わり に , 落ち な いよ うに 和 端 を 関節 構造 に する と レバ ー も 
不要 に な り ま す が , 小さ い ミ ニ 旋 盤 で は スペ ー ス 的 に 困難 で し ょ う . 
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I6. その 他 の 応用 


クラ ンク 削り 


図 16-1 は 模型 蒸気 エン ジン 用 クラ ンク 軸 の 例 で す . 軸 と ピン の 平行 が 非常 に 重 
要 で す . 

図 16-2 は 16-1a の シン グル クラ ンク の 加工 順 で す . まず ヤ ト イ ( 図 の 左端 ) を 作 
り ます . 軸 穴 が 垂直 に 立つ よう に , チャ ッ ク か ら 外 さき ず に 軸 穴 と 底面 を 加工 し ま 
す . 次 に クラ ンク 素材 の 軸 部 を 削り 、 ピン 位置 (偏心 量 t ) を ケガ いて ポン チ を 打 
ち ま す . これ を ヤ ト イ に 差し こみ , クラ ンク 軸 に キズ を つけ な いよ う 真 鍛 押し ね 
じ で 締め ます . 面板 に 取り 付け 。 ポン チ 究 が 回 転 中 心 に くる よう に ヤ ト イ ご と 動 
か し て 心 を 出し て 固定 し , ピン を 削り ます . 

図 16-1b の 両 軸 タイ プ や C の ダブ プル クランク の 切削 は 少し 複雑 で す 。 写真 16-3 
は ダブ ルク ラン ク の 素材 で , 左 か ら 英 国 ス チュ アー ト ター ナー (Stuart Turner) 社 
製 の 鍛造 品 。 同じ く 九 棒 に 角 鋼 材 を ロウ 付け し た も の , 三 番目 は 角 鋼 材 か ら 削 り 
出し た 自作 品 。 右端 は これ を ほぼ 削り 終わ っ た も の (両端 未 仕上 げ ) で す . 
面板 締め 金 クラ ンク 素材 





図 16-| 





写真 16-3 
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16. その 他 の 応用 





図 16-4( 上 ) 図 I6-5( 下 ) 


角 銅 材 か ら の 作り 方 は 次 の よう に な り ま す ( 図 16-4,16-5, 写真 16-6 参 照 ). 

① 両 端 を 直角 に 仕上 げ て , 偏心 お よび 中 心 の 6 個 の 位置 4, b, c, a, b', c', を 
ケタ さ , モジ ター 穴 を あけ る 。 

② 不 要 部 分 を ノコ ギリ で あら まし 切り 取る . 

ミーリング で ウェ エ ブ の 幅 を 削っ て 平行 に する (あと で 締め る と き の 座 に な る ). 

③④ 旋盤 に 両 セ ンタ ー を は め て a, a で 支え . ウエブ 外側 面 と 外 径 , 軸 外 径 を 
200 一 300 回 転 で 前 る . 400 一 500 回 転 に 上 げ て さら に 軸 を 削る . 

⑤ 穴 b, PD に セン ター を 移し て ピン を 削る . ウェ ブ の 内 側面 , 反対 側 の R 部 も 削 
る . 削り 終わ っ た ら 放 へ 盤 か ら 取 外し て , 今 削 っ た ウェ ブ 間 の 「 コ | の 字形 を 図 
16-5 の よう に , 締め 金 で 挟ん で 強く 締め て 補強 する (写真 16-6 の 締め 人 金 は 四角 ナ 
ッ ト で 代用 し て いま す )、 

⑥ 穴 c, c に 移し , も う 一 つの ピン を 削る . 

(⑦ も う 一 組 の 締め 金 を 用 意 し , 2 回 目 に 削っ た コ の 宇 形 も 締め て 補強 し , 軸 の 両端 
を 削り 取っ て 完成 する . 

⑧ で きれ ば 軸 お よび ピン を 20/1000mm ぐら い オ ー バ ー サ イズ に 削っ て お き , 最後 
に ラフ ラッピング し , 灯油 , 温湯 の 順 で よく 洗浄 する . 

写真 16-3 左 端 の , 両端 に 頭 が な い 鍛造 や 丸 棒 ロ ウ 付 け の 素材 か ら 作る 場合 は 、 ヤ 
スリ で 大 体形 を 整え , 軸 の 両端 に セン ター 穴 を あけ , 両 セ ンタ ー で 支え ぇ て 端 の 部 

分 だ け を 仕上 り 外 径 寸法 に 削り , 図 16-7 の よう な 偏心 金具 を 作っ て ウェ エ ブ の 角度 





も pe 5 I レル グラ シル ダ 
90′・ ダ ブル クラ ンク 用 20” hh り U 交 形 み ラウラ ge 
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に 合わ せ て 両端 に し っ か り 固 定 し て か ら , カド が 邪魔 で すか ら 切 削 の は じ め に 点 
線 の よう に 丸く 削り 取り ます . この 金具 を 丸 棒 で 作っ て も よい の で す が ウ エ プ ブ と 
の 角度 合わ せ が 少 し 厄介 で す . あと は 上 の 手順 と 同じ で す . も ちろ ん 完成 まで 外 
し て 信人 な り ま せん 。 
以上 が あら まし の 手順 で す が , 実際 に は 次 の 点 に 細心 の 注意 が 必要 で す . 
① 二 組 の ウェ ブ 間 の 角度 誤差 や 偏心 の 誤差 も 重要 で す が , 実際 に は エン ジン の 人 性 
能 に は さほど 影響 せ ず , 軸 の 曲がり が な く , ピン と 軸 が 平行 で も ある こと が 最 重 
要 で す . 
⑨ コ の 字 部 分 を 削る に し た が い 非 常に 弱く な り , バイ ト を ちょ っ と ひっ か け て も 
全体 が グ ニ ャ リ と 曲がっ て 不良 に な り ま すか ら , 補強 の 方 法 は 重要 な キー ボ ポイ 
ント です. 図 16-8 の よう に 軽く 押し こめ る 程度 に 削っ た 鋼材 を 詰め て , し ば る 
か 了 臨時 に 接着 する 仕方 も あり ます . 
カド は 小さ い R 
を つけ る 
三角 砥石 
で 落と す 


図 I6-9 


図 16-8 
③ ウ ェ ブ が 深い の で 刃 長 の 長い 突っ 切り バイ ト で 削り ます . 非常 に ビビ リ が 出 や 
すい の で , 図 16-9 の よう に 中 央 を 三角 砥石 で 凹 ま せ て 当たり 幅 を 減ら し ます . 
両 カ ド も わずか な 丸 味 を つけ ます . 
④ 上 の 説明 は 1 回 で 削る よう に 簡略 に 書き まし た が , 実際 に は コ の 宇 形 が 深まる に 
つれ て 残留 歪み に よる 軸 の 曲がり が 出 ま すか ら , まず 0.5 一 1.0mm ぐら い の 仕 
上 げ し ろ を 残し て 全体 を 荒削り し , 2 回 目 で 目的 の 寸法 に し ます . 
トリ プル クラ ンク 軸 の 加工 は も う 説 明 の 必要 は な いと 思い ます . 軸 , ウェ ブ , ピ 
ン を 別々 に 作っ て 組立 て て , ロウ 付け ある い は ピン 止め する 楽 を 方法 も あり ます 
が , 一 つ 物 か ら 削 り 出 し た クラ ンク 軸 は 精度 か ら も 外観 か ら も , 苦労 する だ け の 
値打ち が あり ます . 


キー 溝 削 り 


図 16-10 の よう な キー 溝 は 旋盤 を 利用 し て 作れ ます . 昔 か ら よ く 知 られ た 手段 で 
。 
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図 16-12 





ご > / 
69 ヤス リ 用 木 柄 ブ 
< つ 
0 
軟鋼 丸 棒 
YRO M5 ナ ッ ト 
15 
(寸法 は ML-360 旋 表 用 ) t=3 鉄 ア ン グル 図 I6-14 


工作 物 に 溝 位置 を ケガ いて チャ ッ ク に くわ る , 図 16-11 の よう に 複式 刃物 台 を 手 
回 し て 往復 させ な が ら , 一 往復 に つき 横 送り 台 の 目盛 を 0.025mm ぐら い 戻 し な が 
ら 切 りこ ん で 行き ます . 
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図 16-11 の よう に 突っ 切り バイ ト を 横向 き に 寝かせ て カッ ター と し て 使っ て も 
よろ し い が , 折れ た タッ プ な ど を キー 溝 の 幅 に 合わ せ て 研ぎ , 太い 棒 に 差し こん 
だ も の ( 図 16-12) が 簡単 で 便利 で す . 

溝 の 深き 2.5mm と し ます と 100 回 往復 させ ね ば な り ま せん か ら ハ ンド ル を 回 す 
の は 楽 で は あり ませ ん . そこ で 作例 図 16-14 お よび 写真 16-13 の よう な レバ ー を 作 
り , 送り ね じ の か わり に 取り つけ ます と 大 変 楽 に な り ま す . 最初 の 溝 を 刃 が な ぞ 
り ま すか ら 工 作物 が 回 る 心配 は あり ませ ん が , 主軸 割り 出し 装置 を ブレー キ 代 わ 
り に し て も よろ し い ( 割 出し の 章 参 照 ) . 

頻 繁 に キー 溝 を 切る の な ら 複 式 刃 物 促 を 使わ な い 専 用 の 道具 を 作れ ば よい の で 
す が , その 説明 は 別 の 機会 に 譲り ます . 


トレ パニ ング 


写真 16-15 か ら わ か る よう に , いわ ば 面 の 突っ 切り で す . 板 を くり 抜い て 円 板 を 
た くさ ん 作る の に 便利 で , プー リー や 歯車 の 製作 . リン グ の 製作 な ど , 円 板 が た 
くさ ん 必要 な 場合 は 一 番 早 い 手 段 で す . 図 16-16 が その バイ ト で , 刃先 以外 は 円 周 
の 側面 に 当たら な いよ う 充 分 な 逃げ を つけ て 研ぎ ます . スク イ 角 を 大 きく する と 
刃先 が 引き こま れ て 食い こむ た め に 折れ る チャ ンス が 増え ます . 刃 の 幅 が 広い と 
切削 抵抗 が 大 きく な っ て 騒音 も 出る し 力も 必要 に な り , あま り 狭 くす る と 折れ や 
すく な り ま す . 広い 目 に 作っ て お いて 加減 する の が よろ し い . 図 16-17 の バイ ト は 
完成 丸 バ イト また は 大 径 の 折れ タッ プ を 研い で 作る の で す が , 刃先 の 傾き を 自由 
に 加減 で きる の で , あま り 深 く な い 小 径 トレ パニ ング に 適し て いま す . 写真 16-15 
は これ を 使っ て 10mm アル ミ 板 を 260 回 転 で , 溝 を 丸 幅 より 広く し な が ら 繰 り 抜 い 
て いる いと ころ で す . 自分 の 旋盤 で 無理 な く で きる 男 囲 を 確か め て お く 〈《 と よろ し 


写真 16-15 


プ 
2 図 16-16 
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図 16-17 
トレ パニ ング 操作 は 大 筐 の 突っ 切り 作業 と 同じ 要領 で す . 鋼材 に 対し て は 忘れ 
ず に 切削 油 を 注ぎ な が ら 50 一 100 回 転 で . きわ め て ゆっ くり 切り こみ ます . 旋盤 が 
し っ か り し て いな いと 導 定 が 悪く て 削れ な い 場 合 が あり ます . ア ルミ ( 功 削 油 を 使 
いま す ) で や 真 欠 で 10mm 以下 程度 の 深 さ な ら 容 易 で , 直径 に も より ます が 200 一 300 
回 転 で 可能 で す . いずれ に し て も 時 々 刃 を 引い て 横 方 向 に 移動 きせ て 切り こん で 
溝 幅 を 広げ , バイ ト に か か る 負荷 を 減ら し ます と スム ー ス に 進行 し ます . 深 さ が 
半分 ぐら いま で 進ん だ ら 工 作物 を 裏返し て 反対 の 面 か ら 残 り を 削り ます と , うっ 
か り 面板 や チャ ッ ク ま で 削る 心配 が あり ませ ん し バイ ト の 刃 も 短 か い も の で すみ 
ます . ボー ル 盤 に 振り 回 し 雛 (トン ボ 雛 ) を つけ て 切り 抜く の に 比べ る と , 回 転 
を 遅く で きる し 安定 が 良い の で 安全 正確 で す . 


徴 い 削 り 


微妙 な 曲線 を な ぞ り な が ら 工 芸 作品 を 作る の は 大 変 楽 し いも の で す . 写真 16-18 
は 真 欠 の 飾り 柱 を 作っ て いる と ころ で , 仕 掛け は 図 16-19 の よう に 簡単 その も の で 
す . 図面 台 (2mm アル ミ 板 ) に アル ミ 円 柱 を ね じ 止め あし て ミー リン グ ア タ チ ナメ ント 
用 の ブラ ケッ ト 穴 に 差し こん で 固定 し ます . 究 の 直径 に きっ ちり 合わ せ て 削り ま 


す と わずか な カカ で し っ か り 固 定 し ます . 図面 台 の 手前 の 縁 を 真っ すぐ に 仕上 げ て 





写真 I6-18 





図 I6-19 


ベッ ド に ぴっ なり つく よ うに 作り , これ に 平行 に セン ター ライ ン を ケガ が キ ま す . 
図面 の セン ター ライ ン を これ に 一 致 さ きせ て テー プ で 貼り 付け ます . バイ ト 刃 先 は 
わずか に 丸 味 を つけ る 程度 に と が ら せ て , ポイ ンタ ー の 和 浴 端 を これ と 同じ 形 に す 
る と 正確 に な ぞ れ ます . 

横 送 り 台 と 親 ね じ し の ハン ドル を 操作 し て ポイ ンタ ー で 図面 の 線 を 追う だ け で す 
か ら , 詳し い 説明 は いら な い は ず で す が , や や 大 きい 目 に 削っ て , 最後 に 手 バ イ 
ト で 軽く 仕上 げ る と 美しく で きま す . 写真 の 右上 に ちょ っ と 見 えて いる 手 バ イト 
は メン 取り で 使っ た も の と 同じ く , 折れ た ノコ 刃 を 研い で 作っ た も の で す . 図 16 
-20 の よう に 二 , 三種 作っ て お く 〈 と 大 体 間 に あい ます . 


16-20 


こう いう 仕事 に は サン ドド ペー パー を 使い た く な る も の で す が , その 粉 は 旋盤 を 
傷め ます か ら な る べく し な い ほ う が よ ろ し い . や む を 得 な い 場 合 に は , 油 を 塗っ 
だ 新聞 紙 な ど ( 布 は 危険 で す ) で ベッド や 横 送り 合 な ど を 完全 に っ て 行い ます . 

EE は 條 い が 役 に 立ち ます . 
スプ リン グ を 巻く 


小型 の コイ ルス プリ ング は ミニ 旋盤 で 巻け ます . 素 線 は ピア ノ 線 , 硬 鋼 線 , ス 
テン レス 線 , リン 鋼 線 な ど で , 0.3mm 以下 は ギタ ー の 弦 を 利用 で きま す . 


-% 導 | 





真 争 片 締め 金 / 
(正三 角形 ) / 角 鋼 材 か ら 
/ 作る 場合 
素 線 ( 
| 
超重 バイ ト の シャ ンク ! 
を 利用 する 場合 [ 
| 


16-21 
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写真 16-22 


心 棒 ( マ ンド レル ) と 素 線 ( ス プリ ング 材 ) を 一 緒 に チャ ッ ク に くわ る て , 手回し 
ハン ドル を 回 せ ば 巻け ます が , 良く 揃っ た 数 多く の スプ リン グ を 巻く こと は で き 
ませ ん し , チャ ッ ク の た め に も 良く な い の で , 図 16-21 お よび 写真 16-22 の よ うに, 
溝 ま た は 穴 を あけ た 心 棒 を チャ ッ ク に くわ えて これ に 素 線 を 挟み ます . 素 線 を 適 
当 な 抵抗 を 持た せ て 引き 出す よう , 「 線 挟み ] を 刃物 台 に つけ ます . 図 右 下 の よう 
に 角 棒 と 板 で 線 を 挟み , ね じ で 加減 すれ ば よい の で す が , 図 左下 お よび 写真 16-22 
の よう に 超重 バイ ト の シャ ンク を 利用 する こと が で きま す . 

知 い スプ リン グ は 回 数 を 数 えな が ら 手 回 し ハン ドル で 回 し ます . 細い 素 線 で 長 
い ス プリ ング を 巻く 場合 は 心 押し 台 で 心 棒 を 支え ます . 動力 で 巻く こと も で きま 
す が 素 線 や 素 線 の 輪 ( 東 ) が 途中 で 絡ん だ り 踊 っ た り し て 旋盤 に 巻き つき , 大 ケガ 
を する こと も ある の で 非常 に 危険 で す . 面倒 で も 手回し を お すす めし ます . 素 線 
の 切り 口 に は 注意 が 肝心 で す . 

密着 き の 場 合 は 線 挟み を 遠く に 置く と ひと り で に 素 線 が 並び ます が , 圧縮 バネ 
な どの 間隔 巻き は , 希望 の ピッ チ に な る よう に ね じじ 切り 歯車 を セッ ト し , 線 挟み 
を で きる だ け 近 づけ て 着く と ピッ チ が 揃い ます . 初め と 終わ り の 2 一 3 回 は クラ ッ 
チ を は ず し て 密 巻 き に し ます . 

ピア ノ 線 は 最後 に 250* 前 後 で 熱処理 を する と 性 質 が より 改善 きれ ます が ここ で 
は 省略 し ます . また , 密 着 き ス プリ ング を 引っ 張り 伸ばし て 作っ た 間隔 巻き スプ 
リン グ を 圧縮 に 使う と すぐ に へ た り ま すか ら , 初め か ら 間 隔 巻き に すべ き です . 

ドリ ル を 心 棒 に する と 傷 が つき ます の で 感心 で きま せん . 面倒 で も 軟鋼 棒 あ る 
い は 削っ た 棒 を 使う べき で し ょ う . 
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コイ ル を 巻く 


変圧 器 、。 ソ レノ イド, 小型 モー ター 等 の コイ ル は 旋盤 で 巻け ます . 鉄心 に 絶縁 

し て じかに 巻く 場合 は 問題 な い の で す が , ボビン を 使用 する 場合 は , 巻 線 の 力 に 
負け て ボビン が 変形 する の で , 折角 巻い た の に 鉄心 が 入ら な く な り ま すか ら ,。 図 
16-23 の よう な 工夫 が 必要 で す . 


倫 き は じ め ( 商 当 に 固定 ) 





16-Z4 


図 16-23 

電線 材料 の 巻き 枠 は 自由 に 回 転 す る よう に し て 足元 に 置き , 途中 に 自在 プー リ 
ー を 置い て 電線 を か け て , 緊張 さき せる よう に 右手 で 引っ 張り な が ら 左 手 で 主軸 手 
回 し ハン ドル を 回 し ます . 素手 で 引っ 張る と 手 が 痛い し , 被覆 を 傷め た り , 指 の 
二 分 が 付着 し て 後に 絶縁 不良 な どの トラ ブル を 起こ す 事 が ある の で 手袋 を は め る 
きき 導 久 WW 

回 転 が 速 いと つい て 行け ず 巻 きま ムラ に な っ た り 断 線 し た り し ます か ら 手 回 し ハ 
ンド ル で 巻く 方 が 確実 で , ミニ 旋盤 は 軽く 回 せる の で こう し た 仕事 に は 有り 難い 
で す . 巻き 回 数 を 知る に は 機械 式 の タコ メー ター や 毛糸 編み 機 の 回 転 計 な ど が 利 
用 で きま す . 

筆者 は モー ター の アマ チュ ア ( 回 転 子 ) を 巻い た 経験 が あり ませ ん が , 図 16-24 の 
よう に すれ ば で きる の で は な いか と 思い , ご 参考 まで に 書い て お きま す . 


エエ 


金属 用 の 旋盤 で 木 を 削る こと は 異論 も ある で し ょ う . 塗装 し た 家具 の 廃材 を 削 
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る と 移 の 粉 が 機械 を 傷め ます し , 樹脂 分 の 多い 木材 の 削り 粉 は , 乾い て か ら こ び 
り 付 く こ と が あり ます . これ ら に 注意 し た 上 で , すん だ ら す ぐに て いね い に 掃 除 
し て お け ば 差し 支え を は な いと 思い ます . ミニ 旋盤 は 簡単 に 分 解 掃除 で きる の で 大 


し た 手間 で は あり ませ ん . 

目 の 詰 まっ た 硬い 木 が 加工 し や すく 仕上 り も 美しく , 手 に 入れ ば チー ク や マ ホ 
が ニー が 理想 的 な 材料 で す . ホウ , 桜 を ども 適し て いま す . 不要 に な っ た 家具 を 
利用 する の が よく , 御 灯 の 脚 な ども 役に立ち ます . 大 型 ゴ ム 印 の 木 台 を 利用 し て 
いる 人 も あり ます - 





い 


16-26 


キキ 
セン ター は な く て も よい 


16-Z5 





16-28 





図 I6-27 

金属 と 違っ て 。 チャ ッ ク で つか むと 食い こむ ば か り で し っ か り 把 握 で きま せん . 
そこ で , 図 16-25 の 爪 つ き の 回 し 金 を 作っ て これ を 三 爪 に く わる, 心 押し 台 で 木 を 
押し つけ る よう に 保持 し ます . 爪 の 位置 は 目 分 量 で よく , わざ わざ 割り 出す 必要 
は あり ませ ん . むし ろ る 正確 に 等 分 し て な い 方 が . は め 直 す と き に 前 の 心 の 位置 が 
わか りや すく て よい の で す . 心 押 し 台 セ ンタ ー が だ ん だ ん 食い こん で ゆく の を 防 
ぐ た め 図 16-26 の よう に ワッ シャ を 1 枚 か ませ ます . 

円 板 状 の 木 は , 1 枚 の 板 か ら 削 り 出 し ます と 切削 中 に 欠け た り , あと で 反っ た り 
し ます か ら , 木目 の 方 向 を 図 16-27 の よう に 並べ て 接着 材 で 貼り 合わ せ て 素材 に 
し , 面板 の 使い 方 の 項 で 説明 し まし た よう に 面板 に ね じ 止 め ま だ た は 両面 テー プ で 
貼り 付け て 削り ます . 

金属 の 場合 と まっ た くく 同様 に , 金属 用 バイ ト を 送り ハン ドル で 操作 し て も 削れ 
ます し 。 手 ペイ トル ト で アフ アリー ハン トド で で 前 る こと も で きま すず す ,。 手 バ イト ほ 購 入 し て も 
よい が 古い ヤマ スリ を グラ イン ダー で 研い で 簡単 に 作れ ます . 必ず 木 の 柄 を 付け て 
使い ます . 図 16-28 の よう に 刃物 台 に 12 メ 12mm ぐら い の 角 鋼材 を くわ えて 工作 物 
の 近く に 固定 し . これ を テコ の 支点 に し て 左右 に 動か すわ け で す . 刃 を あて る 角 
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写真 16-29 








ま 。 当 2 
チ 1 





Ss 


与 真 16-30 左 か ら 大 型 模型 蒸気 機関 車 の 動輪 木 型 ,. フ ライ ホイ ー ル 木 型 
(以上 は 鋳造 の た め に ロウ を 塗っ て あり ます ) . 車 輪 木 型 , ケ ン 玉 と ヨー ヨ 
ー, 一 番 興 は モデ ル エ ンジ ニア 誌 の 記事 (26,Nov.1959) を 参考 に 作っ た 
お も し ろ い 「 沙 書き 器 ] で , ハン ドル を まわ す と 円 板 上 の 紙 に 複雑 な 曲線 
を 描き ます . 


度 に よっ て は 強く は じき 戻さ れる こと が あり ます か ら , 比較 的 遅い 回 転 速度 で 練 
曽 し な が ら 段 々 上 げ て ゆく の が よい と 思い ます . 木工 に は と くに 僚 い 削り が 役 に 
立ち 。 さら に 面白 い 作 品 が で きま す . 

与 真 16-29 は 金属 の 面板 に 両面 テー プ で 木 の 板 を 貼り 付け て , 鋳物 の 木 型 を 削っ 
て いる と ころ で す . 複式 刃物 台 を 3* ほ ど 傾 け て ある の は 「 抜 き 勾 配 ] を つけ る た め 
で す . 写真 16-30 は 木工 の 作品 例 で す . ケン 玉 の ボー ル は 前 章 の ボー ル 削 り ア タチ 
メン ト で 作り まし た . 民芸 品 の 加工 実演 な ど を 見 学 し ます と , まる で カン ナ て 削 
る よう に キレ イ な 削り 層 が 出 ま す が , 長い 年 月 の 修練 に 頭 の 下がる 思い が 致し ま 
す . と う て い それ に は お よ ば な い に し て も , 木工 は 非常 に 楽し い 仕事 で す . 
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16. そ の 他 の 応用 
この ほか , 型 を オ ャ ッ ク に くわ る て 回 転 し な が ら 薄 い 金 属 板 を 「 へ ら 」 で 押し 
つけ て , あたかも プレ ス で 作っ た よう な 感じ の 品物 を 作る 「 へ ら 押 し 」 と いう 技 
法 も 昔 か ら あ り ま す が , 主軸 に か か る 力 が 大 きい の で ミニ 旋盤 で は お すす めで き 
ませ ん また , チャ ッ ク に 軸 を くわ えて プー リー を 取付 け て これ に ベル ト を か け 
て , 旋盤 を 他 の 機械 例え ば コン プレ ッ サ ー な どの 応急 の 動力 と し て 使っ て いる 例 
も あり ます . 個々 の 事情 が 違い ます か ら 可 否 を 一 ロロ で いう わけ に は ゆき ませ ん が , 
旋盤 を 傷め な いよ う 充 分 に 検討 し て 使え ば 無数 に 利用 の 道 が な あり ます . 
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I7. 割 り 出 し 


角度 また は 長 さ を 等 分 割 す る こと を 「 割 り 出 し 」 と いい ます . 図 17-1 の よう に 
フラ ンジ の 周囲 に 一 定 間隔 の 穴 を あけ る , 丸 棒 を 削っ て 三角 や や 六角 な ど 多 角形 の 
棒 を 作る , ダイ アル の 角度 目盛 を 刻む , 丸 棒 に スプ ライ ン 溝 を 掘る , 歯車 の 歯 を 
切る な どの 仕事 は すべ て , 工作 物 を ある 角度 ずつ 回 し て は 同じ 加工 , 例え ば 穴 あ 
け を 繰 返 さ な けれ ば な り ま せん . いち いち ケガ <〈 く と 時 間 や 手間 が 大 変 な 上 に 精度 
も 良く な い の で , 道具 を 使っ て 工作 物 を 一 定 角度 ずつ 回 し て は 止め て , ケガ キ な 
し で 加工 を する の が 割り 出し で す . 

特 列 な 厳し い 精度 を 要求 し な けれ ば 割り 出し は 特殊 な 難し い 仕事 で は あり ませ 
ん . 順序 と し て 割り 出し 盤 の 説明 か ら 書 きま し た が , 専用 道具 な し に 簡単 な 工作 
で 手軽 に すま せ て も 充分 に 目的 を 果たす 場合 が 案外 多い の で , そう いう 工夫 を 含 
め て や や 賑やか に 紹介 し ます の で , 割り 出し の 目的 , 頻度 , 精度 な ど を 考え て も 
っ と も 適当 な 方 法 を 選ん で 下さ い . 





4 等 分 


60 等 分 目盛 り 図 17-! 


訓 り 出し 毅 


だ た いて い の 旋 可 メ ー カ ー は 専用 の 割り 出し 盤 ( イ ン デ ックス ) を 用 意 し て いま す 
か ら ミ ー リ ング アタ チ ナメ ント が あれ ば 本 格 的 方 法 で 割り 出し が で きま す . 横 送 り 
台 の 上 に 割り 出し 盤 を 据え 付け て これ に チャ ッ ク を 取付 け , 工作 物 を くわ えま す . 
物 ( み カッ ター) は ミー リン ダグ デア クチ ナチ メ ント の 主軸 に コレ ッ ト で くわ える ます 。 割り 
出し 盤 の 軸 を 必要 な 角度 ずつ 回 し て 加工 を し ます . 次 節 の よう な 構造 で 好き な 角 
度 が 出せ ます . 
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17. 割 り 出し 
構造 と 使用 上 の 注意 


直接 式 割り 出し 盤 は 図 17-2 の よう に チャ ッ ク に 直結 し た イン デ ク ス プ レー ト の 
切欠 き に クリ ッ ク ( 止 め ピ ン ) を 噛ま せ て 位置 を 決め ます . も し 切欠 き 数 48 の プレ 
ー ト な ら , と びと びに ピン を か ませ て 2, 3, 4, 6, 8, 12, 16, 24, 48 等 分 が で き 
ます . 切欠 き 数 の 違う プレ ー ト に は め ラ 替え る と 人 直 っ た 分 割 範囲 も で きま す . 構造 
も 取扱 も 簡単 で 価格 も 安く , 上 記 の フラ ンジ の 穴あけ , 丸 棒 か ら 三 角 に 削る な ど 
の 簡単 な 割り 出し に 適し て いま す . その か わり 次 に 説明 する ウォ オー ムギ で ヤ 式 に 比 
べ る と 割り 出し 範囲 が 衝 い の が 短所 で す . 





交 紗 泌 
込 ブ リッ メダ 図 17-2 図 17-3 
ウオ ー ム ギヤ 式 割り 出し 盤 ( 割 り 出し 円 テー ブル ) は 図 17-3 の よう に , 割り 出し 
盤 本 体 に 固定 し た 分 割 プ レー ト (イン デ ク ス プ レー ト ) を 貫通 し て いる ウォ ー ム 軸 
で 工作 物 を 回 し , 分 割 プ レー ト の 穴 に ピン を 差し て 位置 を 決め ます . ウォ オ ー ム ギ 
や 比 が 大 きい の で 微小 な 角度 の 割り 出し が 可能 で す . ギヤ 比 が 1 : 40 な ら ウ ォ ー ム 
軸 の 1 回 転 で 工作 物 は 360 エ 40=9" 回 り , 40 等 分 に な り ま す . も し プレ ー ト の 総 穴 数 
が 9 個 で 1 穴 ご と に 止め ます と 工作 物 の 回 転 角度 は さら に 1/9 の 1" に な り , 360 等 分 
する こと に な り ま す 。, 図 に は 省略 し まし た が 分 割 プ レー ト に は 同心 円 上 に いろ い 
ろ な 総数 の 穴 が あけ て ある の で , ウォ ー ム 軸 の 回 転 数 と 組合 わせ る と 広範 囲 の 割 
り 出 し が 可能 で す . 繰返し 操作 する 時 . ピン を 差す 穴 を 間違え な いよ うに セク タ 
ー が 付い て いま す ( 図 に は 省略 し て いま す ). この 方 式 の 利点 は , 割り 出し 誤差 を 
ウオ ー ム 装置 に よっ て 均等 に 分 配 す る の で 精度 が 良く , 割り 出し 範囲 が 広い こと 
で す . 取扱 が や や 複雑 で す が , 分 割 数 の 大 きい , 例え ば 歯 切 り な どの 割り 出し を 
じっくり 構え て する の に 適し て いま す . 構造 の 詳細 は それ ぞ れ の 割り 出し 盤 の 説 
明 書 を ご らん くだ さい 、. 
使用 上 の 注意 は 
① 割 り 出す 工作 物 の 旋盤 加工 が すん だ ら チ ャ ッ ク ご と 外し て 割り 出し 盤 に 移し ま 
す . 工作 物 を くわ る 直す と 誤差 が 増え ます . 
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② ず 割り 出し 開始 前 に 横 送り 台 と 往復 全 を 固定 し ,1 回 割り 出す た びに 割り 出し 軸 を 
締め ます . 忘れ る と 切削 中 の 振動 で 精度 を 損ない , 刃物 や ウォ オー ム な ど を 損傷 
し 明 の 

③ ウ オォ オー ムギ ヤ 式 の 場合 , ウォ ー ム の 軸 方 向 の 遊び は 割り 出し 誤差 に な り ま すか 
ら 調整 し ます . 


使用 例 


図 17-4 は 図 17-1 の 左上 の フラ ンジ の 究 を 割り 出す 例 で ぐす, ミー リシン シグ デ タチ メ 
ント に セン ター ドリ ル を くわ る , 割り 出し 盤 ま た は 工作 物 の 中 心 に 合わ せま す . 
親 ね じ ハ ンド ル の 目盛 で 往復 台 を 動か し て ドリ ル の 和 端 を 穴あけ ピッ チ 円 穫 に 合 
わせ ます . 割り 出し ピン を 差し , 割り 出し 軸 を 固定 し て 一 つ 目 の 究 を あけ , ピン 
を 抜い て 次 の 位置 に 動か し て ふた だ た び 固 定 し て 二 つ 目 の 穴 を あけ , これ を 繰り 返 
し て 一 周 し ます . 図 の よう に 工作 物 の 外周 を 基準 に 測る ほう が 都合 の よい 場合 も 
あり ます . 終わ っ た ら 工 作物 を チャ ッ ク か ら 外 し て ボー ル 盤 に 移し て 穴 を 貫通 し 
ます . コン パス や や 分度器 で ケガ く よ り も は る か に 速く て 精度 も 良い 方 法 で す . 


ドリ ルチャ ッ ク 





図 17-4 


商 里 な 割り 出し 道具 


フラ ンジ の 穴あけ や 美観 の た め の 割 り 出 し な ど は , 前 述 の 割り 出し 盤 を 使わ な 
く て も 迅速 安価 に で きま す . 図 17-5 左 は 両端 に 工作 物 と 六角 の 板 (角度 ブロ ッ ク ) 
を は め た 丸 棒 ( 仮 の 軸 ) を , 締め 金 を 使っ て バー チカ ル テ ー ブ ル の 溝 に 押し 付け て 
スコ ヤ を あて て 割り 出し て 固定 し , 旋盤 主軸 に くわ えた エン ドミ ル で 加工 を し て 
いま す . 図 右 下 の よ うに 四角 プロ ッ ク と 三角 定規 を 使っ て 割り 出す こと も で きま 
す . 角度 プロ ッ ク は 六角 また は 四角 棒 を 突っ 切っ て 作り ます . 穴 が 垂直 に あい て 
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17. 割 り 出し 





① ヘソ を 作る 


②⑨ ーー ゴゴ -- 南 四角 に 前 る 
③ ーー 号 一 自 溝 を 切る 






ボス 部 を 削る 
9 L 突っ 切る 
⑤ me タッ プ を 立て る 
図 17-6 上 
⑥ 革 圧 記 - 突っ 切る 
図 17-7 ロ 


さえ お れ ば , 偏心 し て いて も 軸 と ガタ が あっ て も 割り 出し 精度 に は 影響 し ませ ん . 
工作 物 が 棒状 を なら じ か に プロ ッ ク を ね じ 止 めし , 図 の よう に 円 板 形 な ら そ の 穴 に 

合う よう に 軸 を 削っ て ね じ 止 めし ます . 
工作 物 が 細い 場合 は バー チカ ル テ ー プ ブル の 代わ り に 刃物 台 も 利用 で きま す . 図 
17-6 は 右上 図 の 小型 フォ ー ク を 九 権 か ら 削 出す 説 明 図 で す . 工作 物 の 端 に カッ 
ター 幅 の ヘソ を 削っ て お き , V ブ ロッ ク に 載せ , 締め 傷 を つけ な いよ うに 真 欠 板 
を 挟ん で 締め ます . 刃物 人 台 の 下 に 挟み 板 を 挟ん で 高き を 加減 し て いま す . 割り 出 
し て 外形 を 四角 に 削り , 次 に 往復 台 を 移動 し て 図 左 上 の よう に カッ ター を ヘソ に 
合わ せ て 切り こめ ば 自動 的 に 真中 に 溝 が で きま す . 工作 物 を 主軸 の チャ ッ ク に 移 
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し て ボス と ね じ を 切っ て で き あ が り で す . 図 17-7 は この 工程 で す . 高き 固定 の 刃 
物 台 で も この よう に 役に立つ 利用 法 が た くさ ん あり ます . 


主軸 割り 出し 


旋盤 主軸 を 一 定 の 角度 ずつ 回 し て は 固定 で きる よう に 仕掛 け を し ます と , 旋盤 
加工 の あと , 工作 物 を チャ ッ ク か ら 外 さ ず に 割り 出せ る の で も っ と も 迅速 で 実用 
的 で す . 割り 出し の ゲー ジ と し て , チャ ッ ク 爪 と か 歯車 が 利用 で きま すし , チャ 
ッ ク の バッ ク プ レー ト に じかに 等 間隔 の 穴 を あけ て ゲー ジ に する 方 法 も あり ます . 
チャ ッ ク 爪 を 利用 する 

図 17-8 の よう に ベッ ド に 置い た 棒 に 順次 に 爪 を 当て て 3 位置 を 決め , 横 送り 耕 に 
置い た トー スカ ン で ケガ きま す . フラ ンジ の 究 あ け な ど に 便利 な 方 法 で す . 4 爪 チ 
ャ ッ ク な ら 4 等 分 で す . 棒 の 長き を 図 下 の 式 の 寸法 に 削り , 点線 の 位置 も 使う と 6 
等 分 が で きま す 。 





図 17-8 


チャ ッ ク に 加工 する 

写真 17-9 は チャ ッ ク の バッ ク プ レー ト の 周囲 に 等 間隔 穴 を あけ , ピン を 落し こ 
ん で 割り 出し を する 方 式 で す . 横 に 寝かせ た 突っ 切り バイ ト を 手 送 り し て 溝 を 切 
っ と 。、 必 TS バッ ドル 学 必 っ て いあ と ころ で す 、200K で す あ 4 も 6 8 才 
24 等 分 が で きま す が 12 穴 で も た いて い の 仕事 の 間に合い 。 も っ と も 迅速 実用 的 な 
割り 出し 装置 で す . すべ て の チャ ッ ク や 面板 を 共通 の バッ ク プ レー ト で 合う 方 式 
の 旋盤 に は と くに 便利 で す . 

図 17-10 は 部 品 図 , 図 17-11 は 等 分 欠 の あけ 方 で す . まず チャ ッ ク に 丸 棒 を くわ 
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17. 割 り 出し 
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図 17-|| 写真 17-12 





図 17-13 

えて ヤ ト イ を 削っ て 24 歯 の 歯車 を きっ ちり は め て 押し ね じ で 固定 し ます . 和 失 端 を 
60* に 削っ た 丸 棒 を 刃物 台 に 固定 し て 歯 と 歯 の 間 の 斜面 を 押し て 回 り 止め に し ま 
す . 手持 ち 電気 ドリ ル に 5 あぁ ドリ ル を くわ えて , 容 の 深 さ を 揃え る た め に パイ プ を 
は め て 柱 ② に 通し て 穴 を あけ ます . この と き 柱 の 容 に 傷 が 付か ぬ よ う 図 の ブッ シ 
ユ を は め て お きま す . ドリ ル が 傾く と 究 間 隔 が 不揃い に な っ て バッ ク プ レー ト を 
傷 物 に し ます か ら , くれ で ぐれ も 慎重 に あけ ます . 横 送り 台 を 手前 に 引い て 回 り 止 
め を 解除 し , 1 歯 分 回 し て ふた た び 横 送り 台 を 進め て 回 り 止 め を か け て 次 の 穴 を あ 
け ま す . 24 回 繰返し ます . 歯車 は , 旋盤 付属 の ね じ 切 り 用 替え 歯車 (金属 製 の ) の 
中 に 適当 な も の が な けれ ば 市 販 品 を 購入 し ます . 歯車 専門 メー カー 品 な ら 精 度 も 
充分 で す . モジ ュー ル ( 歯 の 大 き さ . P .209 参 照 )1.0 ぐ らい が 手頃 で す . この アク 
セ サ リ ー は 付け っ 放し に し て お いて も 旋盤 作業 の 邪魔 に な り ま せん . 
歯車 で 割り 出す 

チャ ッ ク 爪 に 棒 を 挟む の は 物足りな い が , バッ ク プ レー ト を 加工 する の も 困る 
と いう 方 は この 方 法 を 利用 し て 下さ い . 目盛 切り や 歯 切 り な ど 割 り 出 し 数 の 多い 
仕事 に も 広範 囲 に 使え ます . 写真 17-12 と 図 17-13 の 構造 で す . 旋盤 主軸 ① の 左端 
に 歯車 ② を 取付 け , 旋盤 付属 の ね じ 切 り 用 其 え 歯 車 プ ラケット ⑨③ に 短い 柱 ④ を 立 
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Eo 図 7-15 
図 17-14 

て て , ピン ⑤ を 抜き 差し し て 歯 に 噛み 合わ せま す . 図 の 下 は ピン ⑤ の 和 失 端 の 形 で 
す . 

旋盤 主軸 に 歯車 を 取付 ける 方 法 は 二 つ あ り ま す . その 一 つ は , 図 12-10 の 主軸 手 
回 し ハン ドル を 利用 し , アル ミ 円 板 の 代 わり に 歯車 を は め る の で す ( 図 17-14). い 
つ で も 元 の 手回し ハン ドル に 戻す こと が で きま す . も う 一 つの 方 法 は 市 販 の 歯車 
の ボス を 加工 し て 主軸 に ね じ 止 めし ます . 図 17-15 は その 工作 法 で す . 主軸 に きっ 
ちり は まる 新しい ボス を あら か じ め 作 っ て お きま す . 三 爪 チ ャ ッ ク に 厚い アル ミ 
円 板 を くわ えて 歯車 の 外 径 より 心持ち 小さ く 座 ぐり (平底 欠 を あけ る ) し , 木 ヅ チ 
で 歯車 を 軽く た た きこ ん て で 充分 に 落ち 着 か せま す . 歯車 の ボス を 削り 取り , 中 ぐ 
り で 穴 を ひろ げ , アル ミ 円 板 か ら は ず し て , 新しい ボス を きっ ちり は め て ハン ダ 
また は カシ メ で 固定 し ます . ぴっ た り と 心 が 出 て いな けれ ば な り ま せん . 歯 数 は 
60 歯 が も っ と も 都合 良く , 2, 3, 4, 5, 6, 10, 12, 15, 20,。30, 60, の 割り 出し 
が で きま す 、 

図 17-16 は , 図 17-13 の 柱 ④ の 詳し い 説明 で す . ピン ⑤ の 通る 穴 を あけ て リー マ 
ー を 通し , 手 ノ コ で 溝 を 切り , 直角 に タッ プ を 立て て 締め ボル ト を 入れ ます . ピ 


紀 ッ プ M5 ドリ ル 5 ゅ 図 17-16 





図 17-17 
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ン ⑤ の 先端 は 図 17-13 左 下 お よび 図 17-17 の よう に し , 斜面 で 歯 の 腹 を 受け る よう 
に し ます . ピン ⑤ を 90* 回 し て 二 又 部 も 使い ます と 60 歯 の 歯車 で 120 等 分 が で き , 
8, 24, 40, 120, も 割り 出し で きま す . ピン を て いね い に 作 れ ば 歯 切 り な どの 高 
度 な 仕事 に も 良い 結果 が 得 ら れ ま す . ピン ⑤ の 抜き 差し の た びに ロッ ク ネ ジ を 緩 
め た り 締 め た りす る の は 面倒 に 思わ れる か も 知れ ませ ん が , この 構造 が も ちっ と も 
簡単 確実 で す . 

上 記 の 方 法 で た いて い の 仕事 の 間 に あ う の で す が , ね じじ 切り 用 の 替え 歯車 (普通 
5 歯 と びに 20 歯 か ら 75 歯 まで が 1 セッ ト ) か ら 適 当 な も の を 選ん で 図 17-18 の よう に 
複 列 に 組合 せま す と ほとん ど 割 り 出し 盤 に 匹 英 する 男 囲 の 数 を 割り 出せ ます . 
主軸 






奉 え 歯車 ブラ ケッ ト 
図 17-18 


人 AX し /A は 計 軸 歯車 の 歯 数 。 B, C は 各 歯車 の 歯 数 ) 


割り 出 し 数 =ー マ 5ー 


と な り ま す . D は ピン D を 何 歯 ご と に 噛ま せる か を 表し , D=2 な ら 2 歯 ご と に 噛 
ませ ます . 歯 数 が 違っ て も 全体 の 比率 が 変わ ら な けれ ば よい の で すか ら , 手もと 
に ある 歯車 に 合わ せ て 式 を 組み 准 え ます . 仮り に 24 を 割り 出し た い 場 合 , 主軸 に 
60 歯 を 使い ます と 
※ 

24 一 6 メオ ーー エーーー ニ o ベー ジー 
と な り , A 三 60, B= テ 50, C=40, を 選び , 2 歯 ご と に ピン を 噛ま せま す . 歯車 C 
に は 2 歯 ご と に わか りや すい 印 を つけ て お き ます. だ っ た だ た これだけ の 仕 圭 け で 表 17 
-19 の 割り 出し 表 ( 歯 車 組合 せ 表 ) の よう に 広範 囲 に 割り 出し で きま す . 

割り 出し に 使用 する 歯車 は プラ スチ ッ ク 製 で も 使え な く は な い が , 柔軟 性 の た 
め 位 置 が わか り に くい の で 金属 製 が よろ し い . モジ ュー ル 1 で 厚 さ が 5 一 8mm 程度 
が 最適 で す . 

どの 方 法 に し て も , 主軸 割り 出し を 始め る 前 に は 忘れ ず に 旋盤 の 電源 コー ド を 
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65 あ る い は 34 歯 が 付属 
し な い 場 合 が あり 、* 
又は ** の 粗 合 せ が で き 
表 17-19 
ッ ナ を 入れ て 失敗 する も の で す . 


庄 : 旋盤 の 機種 に よっ て は 
ませ ん 。 
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抜い て お きま す . つい うっ か り 癖 が 出 て スイ 


主軸 割り 出し の 加工 例 


フラ ンジ の 究 あ け 


主軸 割り 出し な の で は る か 


ゝ 
3 


図 17-20 は 図 17-4 と 同じ フラ ンジ の 割り 出し で す が 
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割り 出し 歯車 チャ ッ ク 





17-20 


割り 出し ピン 
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穴 は リー マー 住 上 げ 






ホル ダー 
12xX12 角 鋼材 
セン ター ポン チ 

ドリ ル ロ ッ ド 8 ゅ 矢 端 焼き 入れ 図 17-2| 
に 迅速 で す . 図 17-4 と 同様 に 外周 を 基準 に し て ピッ チ 円 に 合わ せ , 割り 出す 度 に 
拓 印 の よう に 小さ い ハ ンマ ー で ポン チ を 軽く た た いて (あま り 強 くだ た たく と 工作 
物 が 動く ) ポ ンチ マー ク を 作り , 旋盤 か ら 取 り 外 し て 強く 打ち 直し , ボー ル 盤 で 究 
を あけ ます . 図 17-21 は その ポン チ で , 6-ー8 あ ぁ ぐ らい の ドリ ル ロ ッ ド の 先 を 60*" に 削 
っ て 焼き を 入れ ます . 心 高 に 合っ た ホル ダー を 作る に は 12 メ 12 角 鋼材 を 主軸 に 平 
行 に 刃物 台 に 固定 し て , 主軸 側 か ら ド リル 究 を あけ , リー マー を 通し ます . で き 
る だ け 工 作物 に 接近 し て 使い ます . 筆者 は 気軽 な 割り 出し 仕事 は すべ て この 方 法 
で 良い 結果 を 得 て い ます . 

目盛 を 切る 

グイ アル の 角度 目盛 や 測定 器 の 目盛 を 作る 仕事 は , 主軸 割り 出し と 横 に 寝かせ 
た だ た ねじ切り バイ ト ま た は ト か がり リ 先 バイ ト で , 図 17-22 の 要領 で 容易 に で きま す . 

ビ ピッチ ナ 1mm の 送り ね じ の 目盛 付き ハン ドル を 作り ます .1 目 盛 で 0.025mm 動か 
し た いと する と 1mm0.025mm ニ 40 等 分 に な り ま す . 4 目盛 ご と に 目盛 線 を 長く 
し て 0.1mm 目 と し ます . 目盛 線 の 深き は バイ ト 刃 先 の 形 に よっ て 多少 違い ます が 
0.1-0.3mm が 適当 で す . 数 字 は , 図 17-23 の 道具 を 作っ て 刻印 (テー キン ) で 直角 

デ チャ ッ ク 敷き 板 で 足り な けれ ば 
工作 物 ここ に 板 を 挟ん で 

刃 高 を 上 げ る 












横 に 寝かせ た 
ね じ 切 り バ イト 


SS で 


記 引 イコ 
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図 7-23 図 7-24 

に 同じ 深き に な る よう に 打ち ます . 字 に よっ て た た く 強 さ を 多少 変え な いと 美 し 
い ダ イア ル に な り ま せん か ら 練 習 が 必要 で す . 最後 に 文字 や 目盛 の 盛り 上 が り を 
取り 除く た め に , 丸 棒 を 削っ て ヤ ト イ を 作り , ハン ドル を 軽く た た きこ ん で 中 速 
で 回 転 き させ , 時 計 用 の きわ め て 細か い ヤ スリ を 軽く 当て ます . こう し て 仕上 が る 
と 線 が 思っ た より 細く 〈《 く 見 えま すか ら , 最初 は 太 過 ぎる と 思う 程度 に 刻ん を で お く の 
が よろ し い 、 

た くさ ん の 線 を 刻む の は 手 が 疲 れ ま すか ら 第 16 章 の 写真 16-13 お よび 図 16-14 の 
レバ ー を つけ る と 楽 で す . 

360 度 目盛 を 切る 場合 , 歯車 の 組合 せ を も う 一 段 増 や し て 割り 出し 数 を 増やし た 
い の で す が , ミニ 旋盤 は スペ ー ス が あり ませ ん か ら 180 割 り の 組合 せ で 上 記 の 二 又 
ピン を 活用 し ます . 図 17-24 は 工作 物 を 面板 に 取り 付け て 究 の 周囲 に 目盛 を 切る 説 
明 で す . 
ツン アミ を 作る 

写真 17-25 は オー デオ アン プ の アル ミ の つま み を 作る 様子 で す . 方 法 は ダイ アル 
目盛 と まっ た く 同 じ で す . 30 等 分 で , バイ ト は 4X メ 4mm 完成 バイ ト を 90'* に と が ら 
せ て 寝かせ て 固定 し , 最初 は 切り こみ 0.3mm, 2 周 目 は さら に 0.2mm 切り こみ , 
計 0.5mm の 深 さ に 縦 溝 を 切り まし た . ア ルミ と は いっ て も 溝 が 深い の で 親 ね じ を 





写真 17-25 
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写真 17-26 写真 17-27 
回 す の に 相当 を な カカ が いり ます か ら , ハン ドル を 直径 の 大 きい も の に 改造 し まし た . 
円 周 溝 も 同じ バイ ト を 正常 に 取付 け て 削っ て いま す . 切削 油 を つけ な が ら 削 る と 
ムシ レ す 。 き 冶 ば で きま す . 
丸 棒 か ら 角 棒 を 削り 出す 
与 真 17-26 の よう に や ヤスリ 人 友 を 利用 し て , 丸 棒 を 六角 や 四角 に 削っ た り , 回 転 軸 
の 端 に 押し ね じ を 受け る 平面 を 削り ます . チャ ッ ク は 主軸 割 出し の 歯車 で 固定 き 
れ ま す . ロ ー ラ ー の 高 さ を 調節 し て か ら 大 型 の 平 ヤ スリ を 載せ て (写真 で は 工作 物 
が 見 える よう に 小さ いや ヤス リ を の せ て あり ます ) 前 後に 動か し , ロー ラー が 空転 す 
る まで 削り ます . 昔 か ら よ く 使 われ て いる 技法 で す . ロー ラー を 焼き 入れ する 人 も 
あり ます が や スリ を 傷め る の で ナマ の まま が よろ し い . 写真 17-27 左 は 大 型 卓 上 旋 
盤 用 で , 20 年 以上 も 使っ て いま す . ね じ で ロー ラー 高き の 微 調 節 が で きま す . 右 
は 小型 ミニ 旋 毅 用 に 設計 し た も の で す . 図 17-28 が その 製作 図 で す が , 使い や すい 












* ロ ー ラ ー③ は 軽く 
壮 る こと 。 

*① の 6 の タッ プ 穴 
の 入口 は ね じ が 
根元 まで 入る よう 
面取り する こと 。 
*⑥ は 旋 篤 に より 寸 
法 を 変え る こと 。 












軟鋼 5mnm 厚 


1 
② 個 板 13X4.5mm 平 鋼 4 
③ ロ ー ラ ー 軟 銅 丸 棒 15 の 2 
③④ 上 下 還 ド 軟 銅 丸 棒 10 の 1 
⑤ 取 り 付 け 金 具 軟鋼 1 
⑥ 了 取り付け ね じ 軟 銅 丸 棒 15 の 1 
⑦6mm ナ ッ ト 1 
⑧5mm 六 角 穴 付き ボル ト 1 


小型 ミニ 旋盤 用 ヤス リ 台 


17-28 
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に 改良 し た の で 写真 と 少し 違っ て いま す . 小型 ミニ 旋盤 の 場合 は ヤス リ を カカ 
まかせ に 押さ えつ け て 主軸 に 無理 を か け な い よ う いか だ わ ね わり な が ら 行 いま す . 


歯車 の 遊び 


繰り 返し ます が , プラ スチ ッ ク 製 歯車 は 柔軟 性 が あっ て 位置 が 決ま り に くく 割 
リ り 出 し 用 に は 不向き で すか ら , 金属 製 を 使う 方 が よろ し い . 多少 加工 は 必要 で す 
が , 既製 品 で 手頃 な 市 販 品 が あり ます . 
金属 製 で も 二 段 以上 組合 せる と き は 歯車 間 の 遊び に よる 誤差 を 除 か ね ば な り ま 
せん . 手 で 和 世 重 を か け て も で き な い こと は あり ませ ん が , 図 17-29 の よう に チャ ッ 
に 丈夫 な ヒモ を 数 回 巻い て 重り を 下げ る 方 法 が あり ます *. 相当 重く な いと 効果 
が 少な い の で 筆者 は 面板 か チャ ッ ク な ど を ぶら 下げ て いま す . 落下 し て 足 を ケガ 
し な いよ うに 注意 が 必要 で す . 重 過 ぎ て 旋盤 に 無理 を か け な い 程度 に 良く 考え て 
する あこ と は いう まで も あり ませ ん 。 


人 
工作 物 心 押 し 台 
\ 
ピン N 
| し 還 
二 
1 
oO 9③O 
ャ ェ イ 」 ll: 送り 方 向く < 二 
ビーーーーー 7 ほ 上 計 090709 
6 0 エー ィ / 


月 

] 親 ね じ ナ ッ ト 日 住 復 台 
本 

図 17-29 図 17-30 8 横 送 り 台 





リル il 





親 ね じ で 割り 出す (直線 の 割り 出し ) 


図 17-30 は , 丸 棒 に 長 さ の 目盛 を 切る 割り 出し で す ( 心 押し 軸 の 目盛 を 想像 し て 
下さ い ). た だ し 親 ね じ 左 端 の 歯車 と ピン は , この あと の 「 歯 車 で 割り 出す 」 を お 読 
こ な る まで は 無視 し て 下さ い . 工作 物 を 四 爪 チャ ッ ク に くわ える て 心 を 出し ます . 
円 弧状 に 切ら ね ば な り ま せん か ら , 円 弧 の スタ ー ト 線 と し て 心 押し 軸 に 平行 な 1 本 
の 基線 ( 図 17-31) を 刻み ます , これ を 切る に は ト ガ リ 先 また は ね じじ 切り バイ ト を 横 


* Ian Bradley, The Amateur's Workshop. p.133. M.A.P.LTD.,1971. 
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当たり 棒 
図 17-31 図 17-32 





に 寝かせ て 取付 け て , 工作 物 に 0.01-0.02mm 切り こん で 縦 送り ハン ドル て 送り , 
繰り 返し て 深く し ます . 円 弧 の 目盛 線 は , バイ ト を 正常 な 向き に 戻し , 基線 に 刃 
先 を 合わ せ て ふた た び 切 りこ み , チャ ッ ク を 手 で 回 す と 切れ ます . 目盛 線 の 長 る 
を 揃え る に は , 図 の よう に チャ ッ ク 爪 の 下 に 当たり 棒 を 置い て 、。 ナチ ャ ッ ク ハ ンド 
ル を は め , 爪 が 軽く 当たる まで (矢印 の 角度 に ) 手 回 し し ます . 親 ね じ で 往復 馴 を 
移動 きせ て 切っ て 行く の で す が , 移動 量 (送り ) の 決め 方 は いろ いろ あり ます . か 
り に 最小 目盛 が 1mm で 全長 100mm 刻 せ と し ます . 
親 ね じ ハ ンド ル の 目盛 を 頼り に 送る . 

目盛 を 見 つめ な が ら 1mm 移動 きせ て は 正確 に 停止 きせ る 動作 を 100 回 繰り 返さ 
な けれ ば な り ま せん か ら 大 変 で す . も し 親 ね じ ビ ピッチ が 1mm で な けれ ば 大 変 や や 
こし く て 読み 間違い の も と に な り ま す . 目盛 リン グ の 動き を 充分 に 調整 し て お か 
な いと 途中 で ひっ か か っ て ゼロ 位置 が ずれ て , せっ か く の 仕 事 が ご 破 算 に な る こ 
と も あり ます . 長い 目盛 に は この 方 法 は お すす めで きま せん . 

ダイ アル ゲージ を 利用 する . 

往復 人 を 動か し て バイ ト を 最初 の 目盛 線 位置 に 合わ せ , 旋盤 の 適当 な 場所 に ダ 
イア ル ゲ ダー ジ を 据え ます . 磁石 式 ベ ー ス の 場合 は , アル ミ 構 造 の 多い ミニ 旋盤 で 
は 取り 付け に 困る の で す が , 筆者 は ベッ ド 上 に 厚い 鉄板 を 置い て 吸い つけ た り , 
ミー リン グ ア タ チ メ ン ト の 柱 に 吸い つけ た り , 時 に は ベー ス か ら 外 し て 腕 棒 を チ 
ャ ッ ク に くわ そえ だ た り し て いま す . も っ と も 普通 に 使わ れ て いる 円 雛形 と が り 形 測 
定子 を 付け て 往復 台 ま た は 刃物 台 の 側面 に あて ます ( 図 17-32). ゲー ジ の リン グ を 
回 し て ゼロ に 合わ せま す . 親 ね じ ハ ンド ル を そろ そろ と 回 し て ゲー ジ の 指針 が 1 
mm 動い た ら 往 復 台 を 固定 し , 測定 子 を 離し , 目盛 を 切り ます . これ を 繰返し ま 
す . 手間 は か か り ま す が , 送り ね じ そ の 他 の 遊び 誤差 に 関係 な く 位 置 が 決ま り ま 
すか ら 正 確 で す . 
歯車 で 割り 出す . 

長い 目盛 を 上 の 方 法 で 切る の は 疲れ ます . 歯車 で 割り 出し て , 毎回 の 停止 位置 
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17. 割 り 出し 
が は っ きり わか る スト ッ パ ペパー を 付け る と ずい ぶん 楽に な り ま す . 図 17-30 は 親 ね じ 
ピッ チ ナチ 1.5mm の 例 で , 左端 に 60 歯 の 歯 事 を つけ て いま す . 1 歯 分 回 せ ば 往復 台 は 
1 .5mm60=0.025mm 送 られ ます か ら , 1mm 動か す に は 1mm-0.025mm=40 
歯 回 せ ば よい わけ で す . そこ で , 40 歯 の 歯車 を 噛み 合わ せ て その 一 つの 歯 溝 に 印 
を 付け , ここ に 1 回 転 ど と に ピン を 落し て スト ッ プ を か けれ ば 工作 物 は 望み の 1m 
m ご と に 停止 し ます . 目盛 を 毎回 読ま な く て も よい の て 読み 違え の 心配 が な く , 
少々 長い 目盛 で も 疲れ ませ ん . 

どの 方 法 を と る に し て も , 良い 結果 を 得る た め に は 
① 調 節 構造 に な っ て いる な ら ば , 送 り ね じ ナ ッ ト の 遊び を 調節 し て お く ( 第 2 章 「 送 
り ね じ ナ ッ ト の 調節 参照 ). 
② 親 ね じ ダ イア ル は 常に 同じ 方 向 に 回 し て 合わ せる . 回 し 過ぎ た ら 充 分 に 戻し て 
や り 直 す ( 第 9 章 「 ダ イア ル 目 盛 の 使い 方 ] 参照 ). 
③ 目 盛 を 切り 始め る 前 に 必ず , 往復 台 固 定 ね し を し っ か り 締 め る こと . 
な どの 注意 が 必要 で す . 

割り 出し 歯車 は 金属 製 を 使用 し て 遊び の な いよ うに 噛み 合わ せま す . 

この 方 法 で スケ ー ル (物差し ) 目盛 も 切れ ます . ラッ クギ ヤ や も 同様 で す が 歯 切り 
の 草 で 説明 し ます .。 
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旋 削 の 場合 と は 反対 に , 刃物 を 回 転 き せ て これ に 工作 物 を 押し 当て て 削る の が 
ミー リン グ で す . 機械 部 品 は ほとん どの 場合 ミー リン グ 加 工 が 必要 で す . 一 般 に 
は 専用 の ミー リン グ 機 (フラ イス ) が な いと で き な い よう に 思わ れ て いま す が , 加 
工 寸法 が 大 きく な けれ ば 旋盤 で で きま す . 詳細 に 書く と 膨大 に な り ま す の て 基本 
的 技術 だ け を 説明 し ます か ら , 簡単 な 仕事 か ら 順 次 寺 囲 を 広げ て ゆか れる の が よ 
いと 思い ます . 


ミー リン グ カ ッ タ ー と 使用 例 


図 18-1 は 代表 的 な ミー リン グ 用 カッ ター で す . この 他 に も いろ いろ な カッ ター 
が あり ます が , ミニ 旗 盤 で 使え る 範囲 の も の を 書い て あり ます . 
① フ ライ カッ ター 
② 2 枚 刃 エン ドミ ル 
③ 4 枚 刃 エン ドミ ル 
《④ ラ フカ ッ ト エ ンド ミル 





〈⑦ ア ング ルカ カッター 


] 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
⑧ す り 割 り フ カラ イス 
関 18-| ⑨ メ タル ソー 
ーー ⑩ サ イド ミー リン グ 
ン ラ イカ ッ ア ダー ルン ダー 


回 転 軸 を 貫通 し て 1 本 の 刃 を 固定 し た だ け の 簡単 な 構造 の カッ ター で す . 主 と し 
て 平面 を 削り 出す の に 使い ます が , 溝 切 りや 歯車 の 歯 切 り も で きま す . 1 枚 刃 で す 
か ら , 二 爪 チャ ッ ク で くわ る た 場合 の 偏心 や 傾き に 関係 な く , 刃先 は 常に 回 転 軸 
に 直角 な 完全 な 平面 上 を 回 り ま すか ら , 他 の カッ ター の よう に 取付 け に 神経 を 和 失 
ら せ る 必要 が な いこ と が 大 き な を 特長 で す . また , 簡単 に 自作 で き , 刃 が 傷ん で も 
フリ ー ハ ンド で 容易 に 研ぎ 直せ る の で 経済 的 で す . 切削 時 間 が か か る の と 切削 音 
が や や 大 きい の が 欠点 で す . 

図 18-2 は フラ イカ ッ タ ー の 例 で , 左 か ら 順 に , 軸 に 直角 な 平面 を 削る , 円 箇 面 
を 削る , 大 き な 面 を 削る , 溝 を 削る , 歯車 の 歯 を 切る た め の も の で す . 市 販 品 は 
あま りあ り ま せん か ら 自 作 の 方 法 を や や 詳し く 書 いて お きま す . 
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図 I8-2 

刃 は ハイ ス 完 成 バ イト か ら 作 れ ば 丈夫 で す が , 折れ た タッ プ 等 も 利用 で きま す . 
図 の 左上 隅 に 小さき く 書い て ある よう に 四角 い 断 面 の 刃 で も 丸 究 で 保持 で きま す . 
丸 断面 な ら リ ー マ ー を 通し て 刃 の 外 径 に ぴっ た り に し ます と 4mm 押 し ねじ 1 本 で 
充分 止ま り ま す . 究 径 に 余裕 が あり 過ぎ る と 把握 が 弱く 回 転 中 に 抜け 出す 危険 性 
が あり ます . 刃先 を 研ぐ と き , 小さ きく て 持ち に くい の で 図 18-3 の 即席 の 柄 ( ホ ル ダ 
ー) を 作り 。 これ に は め て グラ イン ダー で 研ぎ ます . 図 18-4 は 折れ た タッ プ ま た は 
完成 丸 バ イト か ら 作 っ た 場合 の 丸 先 の 形 で す . 回 転 軸 に 対し て 傾い て いる の で わ 
か り に くい か も 知れ ませ ん が , 刃先 以外 の 部 分 , と くに 刃 の 裏側 (B 部 ) が 出 っ ぱ 
っ て 工作 物 に 接触 し な いよ うに 人 多 げ 角 A, B, C を 作る こと が 大 事 で す . ビビ リ 
の 発生 を 防ぐ た め に は , 刃先 を と が ら せ て 工作 物 と の 接触 幅 を 小さ くす れ ば よい 
の で す が 。 オイ ルス トー シン で すっ て そ て ご どく 小 きい R を つけ そお か な いと 。 きれ いな 
切削 が で きま せん . よく 切れ な い 場 合 は カン カン と いう か ん 高い 音 が し , 切れ 味 
が よい と シャ リ シ ャ リ と いう 感じ の 音 が し ます . 





押し ね じ 


図 18-3 





図 18-4 

ホル ダー は 快 削 鋼 の 丸 棒 な どか ら 削 り 出 せ ば よい の て で 説明 する まで も な いと 思 

いま す . 図 18-2 中 央 の よう に 軸 を ね じ こ ん で も よく 《, 接着 剤 を 塗っ て ね じ こ むと 
ーー 中 先 突 で ず . 
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図 18-6 





写真 18-5 





与 真 18-5 お よび 図 18-6 は 三 本 刃 の 自作 フラ イカ ッ タ ー で 鋳物 の 肌 を 削る の に 使 
いま す . 刃 1 は も っ と も 回 転 半 筐 が 大 きく , 刃 の 突き 出し が 短く , 荒削り を 担当 し 
ます . 2 は 回 転 半径 を 約 1mm 小さ くし て 1 が 削っ た 跡 を さら に 削っ て 中 仕上 げ を 
し , 最後 に さら に 半径 が 1mm 小さ い 3 で 仕上 げ 削 り を し ます . 


加工 例 


与 真 18-7 は 鋳物 を 横 に 禄 か せ て 底面 を 削っ て いま す . ボー リン グ テ ー ブ ル を 使 
い , 2 個 の 締め 金 で 固定 し て いま す . 写真 18-8 は 半径 の 大 きい 自作 の フラ イカ ッ タ 
ー で 鋳物 の 平面 を 削っ て いま す . 工作 物 は 貫通 ボル ト で 横 送り 台 に じかに 締め て 
いま す . この よう な 広い 面積 を エン ドミ ル で 削る と , バー チカ ル テ ー ブ ル を 使っ 
写真 18-7 


写真 18-8 写真 18-9 
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写真 18-I 


て 工作 物 を 上 下さ せな いと カバ ー で きま せん . 写真 18-9 は ミー リン グ ア タ チ メ ン 
ト に フラ イカ ッ タ ー を つけ て 真 欠 材 の 円 筒 面 を 削っ て いま す . 刃 の 出し 加減 で 切 
削 半径 が 決ま り ま す . 写真 18-10 は 鉄 ア ン グル 旋盤 の 刃物 台 を 利用 し て 10mm 厚 
の アル ミ 板 を 垂直 に 立て て , 大 き な シ ャ コ 形 万 力 で 固定 し て 端面 を 削っ て いま す . 
切り こみ を 小さ くし て カッ ター を 高速 回 転 し , 切削 油 を 少し つけ る と 非常 に きれ 
いな 切削 面 が で きま す . 工作 物 が 薄 い 場 合 は 両側 か ら 厚 板 で 挟み .、 で きる だ け 上 
の ほう まで 締め て ビビ リ や 振動 を 防ぐ よう に し ます . 
写真 18-11 は フラ イカ ッ タ ー を 使っ て 丸 棒 か ら 六 角 棒 を 削り 出し て いる と ころ 
で す . 工作 物 は 旋盤 主軸 に くわ る える て 主軸 割り 出し を し , カッ ター は ミー リン グ ア 
タチ メン ト に くわ えて いま す が , ミー リン グ ア タ チ メ ン ト を 自由 な 位置 に 移動 で 
きる よう に 往復 台 の 上 に 立て ます . 小さ な 往復 台 の 上 に 高い 柱 を 立て る の で 丁 満 
に か か る 集中 力 で 横 送り 台 が 破損 し な いよ う ,2 本 の ね じ で 固定 する 構造 に し まし 
た . 図 18-12 は 取り 付け 具 で , 底板 ゆ ひと 養 ⑨ で ミー リン グ ア タ チ メ ン ト の 柱 を 上 下 
か ら 挟 み , ね じ 棒 ② で 締め て 一 体 に し ます . そ し て 2 本 の 6mm 角 頭 ね じ し ( ボ ルト ) 
で 横 送り 台 に 止め ます . ピン は 切削 力 の 反動 で 柱 が 回 さき され て ② の ね じ が 紅 む の を 
防ぐ た め の も の で , 柱 を 組立 て か ら 底 板 の 3mm 穴 を 案内 に し て 柱 の 下端 に 受け 和 
を あけ ます . ピン は 底板 ① に 接着 剤 で 止め る か , また は ピン を 旋盤 に くわ えて ヤギ 
スリ で 軽く テー パー を つけ , 底板 側 の 究 だ け 2.9mm に し て バイ ス で 押し こみ ま 
す . 往復 台 や 横 送 り 台 の 遊び を て いね い に 調 節 し , 切削 中 使用 し な い 滑 り 面 を ク 
ラン ププ (固定) し ます と 安定 の 良い ミー リン グ が で きま す . 旋盤 加工 し た 工作 物 を 
チャ ッ ク か ら 外 きず に ミー リン グ で きま すか ら 能 率 的 で , くわ え 々 直し て 精度 を 損 
な う 心 配 も あり ませ ん . 
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図 18-12 





ゲド ※ 夏 


エン ドミ ル は も っ と も 使用 頻度 が 高く 種類 も 多い カッ ター で す . その 名 の ご と 
く 端面 に 正面 用 が ある の が 特徴 で す が , も ちろ ん , 側 刃 を 使っ た り 両 方 同時 に 使 
うこ と も で きま す . 2 枚 妨 ー6 枚 刃 が あり , 2 枚 刃 は 溝 を 切る の に 使い (理由 は あと 
で 説明 し ます ), 4 枚 刃 以上 は 主として 側 刃 を 使う 仕事 に 使い ます . 

他 の カッ ター に 比べ る と 機械 の が ガタ の 凛 響 を 受け や すく 〈, 切削 面 が 荒れ た り 刃 
が 欠け た り し ます . 形 が 細長 い の で 切削 力 に 負け て 擁 む の で 予定 通り の 寸法 に 削 
れ な い 場 合 が あり ます . 詳し いこ と は 後 の 「 カ ッ タ ー の 使い 方 」 を ご 覧 下さ い . 
2 棒 刀 エン シド ミル 

2 枚 刃 エン ドミ ル は 刃 数 の 多い エン ドミ ル と は 違っ た 働き を する の で 外国 で は 
スロ ッ ト ド リル な ど と 呼ん で 区 別して いま す . 図 18-13 は 溝 切り 中 の 様子 を シャ ン 
ク 側 か ら 見 た と ころ で す . 4 枚 刃 は 常に 進行 方 向 の 壁 に 噛み 合っ て いる 刃 が ある の 
188. 


18. 旋盤 で で きる ミー リン グ 


曲げ の カ 


工作 物 送り 方 向 


4 枚 刃 2 枚 刃 図 18-13 


で , これ に か か る 力 の 反作用 で エン ドミ ル 人 生体 が 左 へ 擁 む た め に , で き 上 が っ た 
溝 の 幅 は エン ドミ ル の 直径 より も 大 きく な る の で す .2 枚 刃 は この 刃 が な ない ので 溝 
幅 を 広げ る 力 が 働か ず 溝 切り に 適し て いま す . で すか ら 4 枚 刃 で 溝 を 切る と き は 曲 
げ の 力 を 減ら す た め に 切り こみ を 浅く し て 回 数 を 重ね る か , 溝 幅 よ り 細 い エ ンド 
ミル を 使用 し , 溝 幅 方 向 に 移動 きせ て 繰返し 削っ て 幅 を 合わ せま す . 溝 側面 の 壁 
の 仕上 り は 2 枚 刃 の ほう が きれ いで す . 

も う 一 つの 違い は , 4 枚 刃 以上 の エン ドミ ル は 正面 妨 の 中 心 部 に 刃 が な い の で , 
ドリ ル の よう に 軸 方 向 に は 切り こめ ず , 必ず あら か じ め ド リル で 案内 和 穴 を あけ て 
お か な く て は な り ま せん .2 枚 刃 は ドリ ル の よう に 軸 方 向 に 切り 進む こと が で きま 
すか ら , 深い 穴 で な けれ ば いき な り 垂 直 に 切り こん で か ら 横 に 送っ て 溝 を 切れ る 
の で す . 

荒 上 明り 用 エン ドミ ル 

ラフ カッ ト エ ンド ミル な ど と 呼ば れ , 鋳物 や 鋼材 を 迅速 に 削り 取る の に 適し て 
いま す . 外観 は タッ プ に 似 て いま す が 強 くね じ れ て いま す . 普通 の エン ドミ ル の 
2/3 か ら 1/2 ぐ らい の 回 転 速度 で , 切り こみ 幅 も 深 さ も 大 きく し て , 切削 油 を 充分 
に 供給 し て 使い ます . キリ コ は コマ 切れ に な る の で 詰まり が 少な く , 指 に 刺さ きっ 
た り し な い の で 能率 的 で す . 側 刃 の 削り 跡 に は 数 条 の 痕跡 が 残り ます が , 端面 の 
刃 は 非常 に ほれ いな 面 を 作り ます . 価格 は 高い が それ だ け の 価値 が あり ます . 


加工 例 


写真 18-14 は 3mm 真 勿 板 の 端面 を エン ド ミル の 正面 刃 で 削っ て 正方 形 に する と 
ころ で す . 工作 物 が 小さ い の で 刃物 台 に くわ える て 削る と 簡単 で す . 図 18-15 の よう 
に 刃物 台 の バイ ト 溝 の 奥 壁 と チャッ ク 面 の 間 に 平 行 定規 の 代わ り に 30cm ス ケー 
ル を 挟ん で 平行 を 見 て セッ ト し , 高 さ を 大 体 合わ せる た め に 工作 物 の 下 に 板 を 拓 
ん で ( 図 の クイ ッ ク チ ェ ン ジ 刃 物 台 な ら 不 要 ) 工 作物 を 奥 壁 に 押し つけ て くわ る える ま 
す . まず 一 辺 を 削っ て か ら 工 作物 を 180* 回 し て 今 削っ た 端面 を 奥 壁 に 押し つけ て 
くわ えて 対辺 を 削り , 次 に この 辺 に スコ ヤ を あて て チャ ッ ク 面 に 対し て 直角 に セ 
ッ ト し て 第 三 辺 を 削り , 180* 回 し て 押し つけ て 第 四辺 を 削り ます . 
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写真 18-|4 








図 18-15 


図 18-18 図 18-19 


図 18-16 は 2 枚 妨 エン ド ミル で キー 溝 を 掘っ て いる と ころ で す . クイ ッ ク チ ェ ン 
ジ 刃 物 台 の バイ ト の 位置 に 丸 バ イト 用 の V ブ ロッ ク を 表 い て 工作 物 を 固定 し て い 
ます ., 高 さ を 微妙 に 変え た る こと が で きる の で 便利 で す . 

アン グル を 利用 し て 工作 物 を 取り 付け る こと も で きま す . 写真 18-17 は 市 販 の 鉄 
アン グル を 切っ て 直角 に 仕上 げた も の で す . 図 18-18 の よう に チャ ッ ク 面 と の 間 に 
スケ ー ル を 挟ん で チャ ッ ク 面 と の 平行 を 調べ て 固定 し ます . 図 18-19 の よう に ダイ 
アル ゲー ジ で 測定 し な が ら , 小さ い 真 欠 ハ ンマ ー で アン グル を 軽く た た いて 調節 
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図 18-20 写真 18-22 








写真 18-23 


すれ ば さら に 平行 精度 が 良く な り ま す . 図 18-20 は 使用 例 で , 側 刃 で 長 穴 を 切っ て 
いま す . 加工 を 楽に する た め に 図 の 下 の よ うに あら か じ め ド リル て で て 容 を あけ て , 
と れ を まな で ようす ば ミー リン ダ デ し て も よる し い が , 天 の 境 日 で 午 が ひっ か か り ま 
すか ら で き る だ け や ヤス リ で 凹凸 を 削り 取っ て お きま す . 図 18-21 は 四角 刃物 台 を 自 
作 す る 場合 の 溝 の 削り 方 で す . 図 の 中 央 の よう に 下 容 を あけ ます と , 前 の 例 と 同 
様 に 究 の 境目 で エン ドミ ル が ひっ か か っ て 刃 が 欠け や すい の で , 右 図 の よう に 溝 

の 方 向 に 貫通 欠 を あけ る ほう が よろ し い . 
写真 18-22 は 工作 物 を バー チカ ル テ ー ブ ル に 取付 け て 2 枚 刃 エン ドミ ル で 溝 を 掘 
っ て いま す . テー ブル 面 の 平行 の モ セット は アン グル の 場合 と 同様 で す . 写真 18-23 
は エン ドミ ル の 側 刃 で 鋼板 (模型 蒸気 機関 車 の サイ ドロ ッ ド ) の プロ フィ ル を 仕上 
げ て いま す . 工作 物 の 穴 ピ ッ チ に 合わ せ て 位置 決め ピン を 立て た 長い 鋼板 を まず 
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写真 18-25 


図 18-26 
テー ブル に 固定 し . これ に 工作 物 を 止め て あり ます . わざ わざ この よう な 治 具 を 
作る の は 無駄 な よう に 思わ れる か も 知れ ませ ん が , 位置 決め や 固定 が し や すく , 
数 多く 反復 加工 する 場合 に は な お さら 楽 で す . 治 具 な し に じかに 固定 する と エン 
ミル の 先 で テー ブル を 削っ て し まっ た りす る 心配 も あり ます . 図 18-24 の よう に 
面 端 の 曲線 部 まで 一 気 に 仕 上 げ る と , 曲線 に さき し か か っ た と き 刃 の 当たり 幅 が 急 
に 大 きく な る の で ビビ リ が 出 ま す . 曲線 部 だ け 先 に 仕上 げ て お いて 直線 で つなぐ 
ぐす 。 

バー チカ ル テ ー ブ ル に ミー リン グ バ イス を 取付 ける と 小物 の 加工 に 便利 で す . 
与 真 18-25 は エン ドミ ル で 四角 い 凹 み を 掘っ て いる 様子 で す . 四辺 を 先 に 仕上 げ て 
か ら 中 を 削っ て も よい の で す が カ ド で エン ドミ ル が 食い こん で 形 が 崩れ や すい の 
で , 図 18-26 の よう に ほぼ 中 央 か ら ス ター ト し , 常に 上 向き 削り を 維持 する 方 向 に 
油 巻 を 描い て 削っ て 行き ます . わか りや すい よう に 図 で は 工作 物 が 静止 し て いて 
エン ドミ ル が 動い て 行く よう に 書い て あり ます が , 実際 は この 反対 の 方 向 に 工作 
物 が 動い て 行く の で す . この 例 の よう な 深い 凹み を 1 回 で 底 ま で 削る こと は で き 
ず , 何 回 も 繰り 返し て だ ん だ ん 深く し て ゆき ます . な お , バイ ス の アゴ の 水平 度 
を 見 る に は 写真 18-27 の よう に テコ ュ 型 ダイ アル ゲー ジ を 当て て 調べ , 例 に よっ て 小 
マシ デー で 修正 し ます . 

ミー リン グ ア タ チ メ ン ト が あれ ば 加工 範囲 が 広がり ます . 写真 18-28 は 鋳物 を ボ 
ー リ ング テー ブル の 上 に じかに 据え つけ て , 細い エン ドミ ル で 切り 欠き を 削っ て 
いる と ころ で す . キリ コ が 下 に 落ち る の で 細か い 細 工 で も 刃先 が よく < 見 えま す . 
写真 18-29 は 2 個 の アン グル で 挟ん だ 鋳鉄 に 溝 を 削っ て V プ ロック を 製作 し て いま 
す . 角度 を 出す た め に 下 に ブロック を 拓 み 。 ブ ロッ ク 面 と 横 送 り の 平行 度 を ダイ 
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写真 18-27 
3 
に 3 
ド 
肖 
上 
写真 18-28 っ 
写真 18-29 
守 、 
写真 18-30 等: 





アル ゲー ジ で し ら べ て 正確 に セッ ト し て あり ます : 写真 18-30 は ミー リン グ テ ー デ プ 
ル 上 に 長く 〈 く 未 夫 な アン グル を 固定 し て , エン ドミ ル の 側 刃 で ロッ ド の 面 を 削っ て 
193 


写真 18-3| 王 作 物 回 転 方 向 






ル 回 転 方 向 


に 
で 
px 


LM 尽 





図 18-32 


“ ( ーー 写真 18-34 
補 。 る 写真 18-33 


いま す . 写真 18-31 は 自作 カッ ター を 使っ て アル ミ 板 に 格子 状 に V 溝 を 彫刻 し て い 
と こと 導 補 すず 

今 ま で の 例 は 直線 の ミー リン グ で す が , 工作 物 を 回 し な が ら エ ンド ミル を あて 
る と 円 周 が 削れ ます . 図 18-32 と 写真 18-33 は 図 18-24 に 似 た ロッ ド の 端 の 丸い 形 を 
削っ て いる と ころ で , 図 18-32 下 の よう に 面板 の 中 心 に 蓋 を 作り 。、 ロッ ド の 究 径 に 
合わ せ た ピ ン を 立て て 回 転 中 心して いま す . 回 転 台 ( ロ ー タ リー テー プ ブル) の 代 
わり に 割り 出し 盤 を 利用 し て 工作 物 を 矢印 の 回 転 方 向 1 つ 3 に 回 し ます . 上 向き 削 
り が 絶対 条件 で す . この よう に 積み 重ね ます と 当然 工作 物 の 保持 が 不安 定 に な り 
ます か ら 関 係 の な い 可 動 部 分 は 固定 し , また 割 出し 盤 の 歯車 が 切削 中 の ショ ッ ク 
で 傷 ま な いよ う , テー ブル の 回 転 を や や 重く 調節 し て 使い ます . この 写真 の よう 
に 直接 式 割 出し 盤 の 方 が 安全 で す . 
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写真 18-34 は 模型 蒸気 機関 車 の バル ブギ キヤ (蒸気 弁 を 動か す 装置 ) の 部 品 で 精密 
な ミー リン グ 作 品 で す . 頭 の 丸い 部 分 は この 方 法 で 削っ て あり ます が , この 他 に 
キー 溝 カ ッ タ ー や エン ドミ ル を 使っ た 溝 切 り , すり 割り , 円 弧 形 の 溝 切り , 曲線 
の ミー リン グ な ど 各 種 の 技法 が 使わ れ て いる こと が わか り ま す . 工夫 次 第 で いろ 
いろ な 曲線 ミー リン グ が で きま す . 


キー 溝 カ ッ タ ー( キ ー シ ー ト カッ ター) 


キー 溝 カ ッ タ ー は ウッ ドラ フカ ッ タ ー と も 呼ば れ , 図 18-35 左 の よう な 半月 キー 
の 溝 を 掘る の に 使い , 切り こみ だ け で 深く し て ゆき ます . 同じ カッ ター を , 切り 
こみ を 固定 し , 送り を か ける と 図 中 央 の キー 溝 が 切れ ます . キー 溝 は 図 右端 の よ 
うに エン ドミ ル で も で きま す が , 溝端 の 形 が 違っ て きま す . 

写真 18-36 は キー 溝 削り の 様子 で す . この 方 法 で 割り 出し を 併用 すれ ば スプ ライ 
ン も 切れ る わけ で す . 写真 18-37 は 工作 物 の 締め 方 を 志 し て いま す が , 工 溝 の 位置 
の 関係 で , 第 7 章 で 説明 し た よう に あま り 良 い 例 と は いえ ませ ん . 





キー 溝 カ ッ タ ー キー 溝 カ ッ タ ー シド ミル 


18-35 





写真 18-37 





ー ( _ 写真 18-36 
キー 溝 カ ッ タ ー は エン ドミ ル に 比べ る と 直径 が 大 きく 刃 数 が 多い の で , 大 径 の 
エン ドミ ル や フラ イカ ッ タ ー の 代り に 面 削り に 使う と 意外 に 便利 で す . 
T 溝 カッ ター, アン グル カッ ター 


図 18-38 の よう に , エ ンド ミル で 掘っ た 溝 を さら に 張 出し 部 分 だ け を 削っ て 工 溝 
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2 写真 18-39 


を 作る の が 華 溝 カ ッ ンター で す . キー 溝 カ ッ タ ー に 似 て いま す が 側 刃 が つい て いま 
す . アン グル カッ ター は 段差 部 の 傾斜 面 を 削っ て 60' ア リ 溝 な ど を 作る の が 主 な 用 
途 で す が , 他 に も 用 途 に 応じ て いろ いろ な 角度 や 形 の も の が 市 販 さ れ て いま す ., 


メタ ルソー, すり 割り フラ イス 


丸 ノ コ で す (写真 18-39). 狭く 深い 溝 を 切る と か 切断 に 使い ます . 木工 用 の よう 
な アサ リ は つい て いま せん が 中 心 ほ ど 薄 く 作 られ て いま す . 側 刃 つき も あり ます . 
外 儲 は 50, 60, 75mm な ど , 幅 ( 妨 の 厚 さ ) は 0.5mm 以上 いろ いろ あり , 刃 の ピッ 
ナ は 4mm 以上 あり ます . 刃 数 が 多く 刃 が 細か いも の を 「 す り 割 り フ ライ ス ] と 呼 
び 。 ね じ 頭 の 溝 を 切る な ど に 使わ れ ま す . 外 径 は 45, 70,、 90mm, 幅 は 0.25mm と 
いう 薄い も の か ら 3mm 程度 まで あり , ピッ チ は 1.6-3mm 程度 で すか ら 深 い 溝 切 
り の 場合 は キリ コ が 詰まら な いよ うに 気 を つけ る 必要 が あり ます . 

小 穫 の も の に は 軸 付 き タ イプ も あり ます が , 専用 の アー バー( 軸 ) に は め て 使う 
よう 究 の あい た タイ プ が 普通 で , 究 径 は 13、16, 22mm 等 の ミリ 系 と , 1/2 イ ンチ 
(12 .7mm), 5/8 イ ンチ (15.875mm), 1 イン チ (25.4mm) な どの イン チ 系 が あり ま 
ず 。 

既成 の アー バー は 和 端 の ナッ ト が 邪魔 に な る 場合 が 意外 に 多い の で 頭 を 沈め た 
図 18-40 の 構造 で 自作 する と よろ し い . 薄い 刃 で 溝 を 切る 場合 , 刃 の 曲がり を 防ぐ 
だ め に 図 18-41 の よう に 振れ の な い 厚 い ワ ッ シ ャ で 押さ えま す . 振れ や 偏心 を 極力 
少な く , すべ て の 刃 が 均等 に 当たる よう コレ ッ ト チ キャ ッ ク か 四 爪 で くわ える か , 
画 セ ンタ ー ア ー バ ー で 支え ます . 図 18-42 は 両 セ ンタ ーー アー バー 自作 の た め の 図 
で , ね じ は 振れ の な いよ うに 旋盤 で 両 セ ンタ ー 加 工 で 切り ます . 写真 18-43 は 刃 厚 
0.38mm の すり 宮 り 9 アラ タイス を 両 セ シン ダー ア ーッ ポー で 補え る て 、 パー ナー の パイ ダ に 
溝 を 切っ て いる と ころ で す . 
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メタ ルソー 


還 アホ 
O 7 





x て ゆり 
図 18-44 ar 


18-42 





写真 18-43 


すり 割り フラ イス は か な り 外 筐 が 大 きく て も 小型 機械 で 使え を ます が , メタ ル ソ 
ー は 外人 径 75mm, 刃 幅 3mm 程度 以上 に な る と 負 荷 が 大 き 過 ぎ て 無理 で す . た と え ぇ 
使え て も 騒音 が 問題 で す . 

必ず 上 向き 切削 の 条件 を 守る こと と , 常に 2 刃 以 上 が 工作 物 に 接し て いる こと が 
大 切な の で , 薄板 は 図 18-44 の よう に 切 線 に 近い 場所 で 切り ます . 図 下 の よう に す 
る と 振動 と 騒音 で 作業 が で き な い ば か りか 刃 を 損傷 し ます . キリ コ が 詰まる と 歯 
が 破損 し ます か ら 時 々 止め て 掃除 を し , アル ミ や 軟鋼 に は 必ず 切削 油 を 使っ て キ 
リコ を 流し つつ 切削 し ます . 
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カッ ター の 使い 方 


上 向き 削り と 下向き 削り 


ミー リン グ で も っ と も 大 切な 点 は 刃物 の 回 転 方 向 と 工作 物 の 進行 方 向 (送り 方 
向 ) の 関係 で す . 必ず 図 18-45 左 の 「 上 向き 削り 」 の 状態 で 削る の で す . 上 向き 削 
り は, 図 か ら わ か る よう に , 前 の 刃 が 削っ た 面 (実線 ) と これ か ら 削 る 面 (点線 ) の 
間 の クサ ビ 型 を 。 だ ん だ ん 食い こみ 深 さ を 増し な が ら 削 っ て ゆき ます か ら , 切削 
抵抗 も 徐々 に 増加 し て ゆく の で ショ ッ ク が 小さ い の で す . 写真 例 も すべ て 上 向き 
削り を し て いま す . と ころ が , カッ ター の 回 転 方 向 は 同じ で も 工作 物 の 送り 方 向 


一 | [ ニ 
上 向き 削り 下向き 削り 図 18-45 

を 逆 に する と 図 右 の 「 下 向き 削り ] に な り , 刃先 が いき な り 工 作物 の 上 に 乗り 上 
げ ば る の で 突然 大 き ほな カ が か か り ま す . 横 送り 吾 や 往復 公 に 遊び が ある と その 分 だ 
け 急 に 引っ 張ら れ て , ガタ ガタ と 強い 振動 を 起こ し て 刃物 も 工作 物 も 傷ん で し ま 
う の で す . 小型 機械 で は 下向き 削り は 禁物 で す . た だ し 機械 の 振動 が な けれ ば 下 
向き 削り の 切削 面 は 美しい の で , 最後 の 仕上 げ 削 り に 限り , 切り こみ を 増やさ きず 
に 下向き 削り に する こと が あり ます . つま り 一 方 向 に 上 向き 削り を し た 後 , 切り 
こみ 目盛 に は ふれ ず に 反対 方 向 に 送っ て 仕上 げ る の で す . し か し 刃先 は 工作 物 と 
摩擦 し て いる 状態 に 近く , 若 十 速く 摩 衝 し ます . 
回 転 数 

ミー リン グ は 旋 削 より も は る か に 条件 が 複雑 で , 機械 の 大 き さ や 状態 , 加工 の 
種類 な ど に よっ て 適正 な 回 転 数 に は 大 き な 違 い が あ っ て 経験 に 頼る 部 分 が 大 きく , 
単純 に 表現 で き な い の で , 単なる 目安 と し て 述べ ます . 

ハイ スカ ッ タ ー の 場合 , 第 9 章 バ イト の 式 の 8000 を 6000 に 置き 換え て , 

回 転 数 6000 エ カッ ター 直径 (軟鋼 の 場合 ) 

と 覚え ます . 真 欠 は 答 の 2 合 .。 アル ミ は 3 倍 に し ます . カッ ター 直径 と は 刃先 が 回 
198 


18. 旋盤 で で きる ミー リン グ 
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カッ ター 径 

転 し て 描く 直径 で , 6mm エ ンド ミル な ら 6mm で す が , フラ イカ ッ タ ー な ら 図 18 

-46 の よう に な り ま す . 小型 機械 は 剛性 が 低い の で 超重 エン ドミ ル は 使用 で きま せ 

ん . ヤス リ 炭素 工具 鋼 か ら 自 作 し た カッ ター を 使う 場合 は 上 の 答 を きら に 1/2 倍 

に し 本 。 

例 :6 ぁ エン ドミ ル で アル ミ を 削る . 6000 エ 6※3 三 3000 回 転 
15 ぁ の ハイ ス フ ラ イカ ッ タ ー で 軟 鋼 を 削る . 600015 三 400 回 転 
自作 の 20g 炭素 鋼 キ 一 溝 カ ッ タ ー て で て 真 欠 を 削る 6000 て 20X2 エ 2 三 300 回 転 

あく まで 目安 で すか ら , これ に 近い 速度 を 選べ ば よい の で す . 

使用 機械 に は な い 高 速 の 答え が 出 た ら そ の 機械 の 最高 速 で 我慢 し な けれ ば な り 

ませ ん . カッ ター 自体 は 計算 通り の 回 転 に 耐え る と し て も , 機械 が キャ シャ で 上 

音 や 振動 が 激しく て 削れ な い 場 合 , 回 転 を きら に 沙 す と 解決 する 場合 が 非常 に 多 

い の で , 低速 回 転 を 出せ る 機械 が 有利 で す . 


切り こみ と 送り 


ェ エン ドミ ル の 切り こみ 幅 ( 図 18-47)7 は エン ドミ ル 直 径 の 1/4, 切り こみ 深 さ は 直 
径 と 同じ 程度 が 限界 で , 2 枚 刃 エン ドミ ル で 溝 を 切る 場合 の 切り こみ 深 さ は 直径 の 
1/2 ぐ らい が 限界 ( 右 図 ) で す . 機械 が 充分 頑 区 で カカ が あれ ば , 切り こみ 幅 が 深い は 
う が 噛み 合う 刃 数 が 多い の て で 切削 は 安定 し ます . し か し 小型 機械 で 鋼材 を この 図 
の 条件 で 削る こと は た いて い の 場 合 無理 で すか ら , 調子 良く 削れ な いと き は 状況 
に 応じ て 切り こみ 深 さ を 小さ くし , 送り 速度 を 落 さ ず に 削り ます . 工作 物 が 条 い 
ほど , 機械 が 弱い ほど 切り こみ 深 さ を 小さ くし ます . 送り 速度 を 落す こと は , カ 
ッ タ ー の 摩耗 を 速め る だ け で 利益 は あり ませ ん . 





切り 込み 深 さ 


図 18-47 切り 込み 峠 アシ ター 委 
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な お , 直径 10mm 以下 の エン ドミ ル は , ほぼ 直径 に 比例 し て 送り 速度 を 遅く し 
な けれ ば な り ま せん . 例 えば 直径 5mmm の エン ド ミル は 10mm エン ド ミル の 半分 の 
速度 で 送り ます . 多 刃 カッ ター は 刃 数 に 比例 し て 送り 速度 を 上 げ る こと が で きま 


カッ ター の 位置 合わ せ 


カッ ター を 切削 開始 位置 に 正確 に も っ て 来る 方 法 は いろ いろ あり ます が , 二 , 
ニニ の 例 を 挙げ て お きま す . 工作 物 を 動か す 送 り ね じ は 第 9 章 の 「 目盛 の 使い 方 ] で 
述べ だ た よう に , 常に 一 方 向 に 送っ て 誤差 を 最小 に 押さ きえ る よう に 使い ます . 
隙間 を 測定 し て 合わ す 方 法 ( 図 18-48) 

ご く 普 通 の 方 法 で す . 丸 棒 に キー 溝 を 切る と か ギヤ カッ ター で 歯 切 り を する 場 
合 , スコ ヤ と の 隙間 を ノギス , マイ クロ メー ター, 厚 さ ゲー ジ な ど で 測 っ て 中 央 
に 来る よう 調節 し ます . 





18-48 18-49 


カッ ター の 刃先 か ら 位 置 を 決め る 

図 18-49 は 工作 物 の 端 か ら 測っ て 角 溝 (点線 ) を 掘る と ころ で す . 刃先 を 手 で 逆 回 
転 し な が ら 工 作物 を 近づけ て , 刃 に ふれ た 位置 で カッ ター を 上 に 上 ば げ , 送り ハン 
ドル の 目盛 を 頼り に さら に カッ ター の 半径 分 d /2 だ け 送 り ま す . ここ が スタ ー ト 
点 で すか ら 目 盛 を ゼロ に 合わ せま す . さら に S だ け 送 る と 溝 の 中心 位 置 に 来 ま す 
か ら 切 削 を 始め ます . ここ て で 問題 は | 触れ た 」 位置 を 正確 に 感じ 取る 難し さ で す . 
刃 の 擁 み や 機械 の 遊び に ご ま か さ れる の で す . 触れ た 位置 の グイ アル 目盛 を 覚え 
て お き , いっ た ん 戻し て 今度 は モー ター で 回 し , きわ め て ゆっ くり 移動 きせ て , 
豚 れ る 位置 を 再度 慎重 に 探す と 改善 で きま す . た いて い 前 回 より も 手前 で カッ タ 
ー が 触れ る は ず で す . カッ ター の 痕跡 が 残る と 都合 が 悪い 場合 は , 非常 に 薄い 紙 
を ツバ か 油 で 貼付 け て お いて , 刃 に ふれ て 動い た と き を 接触 点 と する 方 法 も あり 
ます . 図 18-26 の 四角 い 凹 み を 削る 場合 も 同じ よう に 位置 合わ せ が で きま す . 
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図 18-50 溝 切 り 宛 了 

ヘソ で 合わ す 方 法 

丸 棒 の 真中 に 溝 を 切る 場合 は , 特別 の 道具 を 使わ な く て も 図 18-50 の よう に あら 
か じ め カ ッ タ ー の 歯 厚 と 同じ 直径 の ヘソ を 削っ て お き , 工作 物 を 左右 に 動か し て 
(ミー リン グ ア み ナチ メン シン ト の 場合 は カッ クー を 上 ドド に 動か し て ) か な か ッ ター と ヘジン き を 
合わ せま す . ミー リン グ を 開始 する と ヘソ は 削り 取ら れ ま す . 必要 な ら ル ー ペ を 
使い ます と 精度 も よく , 簡単 で す が 利 用 価値 の 高い 方 法 で す . キー 漠 を 掘る 場合 
に も 応用 で きま す . 
ゼン ダー アテ イン ダー で 食わ す 方 甘 

カッ ター の 回 転 中 心 を 示す 道具 で す . 図 18-51 の よう に 簡単 に 自作 で きま す . ⑥ 
の ボー ル は , 鋼 球 な ら 赤く 焼い て ゆっ くり さま し て 焼き な まし て か ら 穴 を あけ ま 
す が , ステ ン レ ス ま た は ブロ ンズ の 球 な ら そ の まま 加工 で きま す . 押し 棒 ③ は ① 


MI 


| 
MVVM 


(②) スプ リン グ 、(③ 押し 棒 、 
ビア ノ 線 、 ツジ ンチ ュ ウ 。 02 プロ ー ブ 、 
素 線 径 0.7mm ] 個 @ 3 ぁ ド リル ロッ ド 各個 





ミー リン グ 用 セン ター ファ イン ダー 図 18-51 
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ジン バン 
スピ ンド ル 





図 18-52 
2 図 18-53 


の 究 に シッ クリ は まり , スプ リン グ ② で や や 強く 球 を 押し て お れ ば よい の で す . 
各部 品 の 寸法 は この 通り で な く て も よい の で す が , 使用 する カッ ター に 比べ て あ 
まり 全長 が 長い と 不都合 が 起き ます. 

使い 方 は , 工作 物 に 加工 場所 の 中 心 線 を ケガ いて か ら テ チー ブル に 取り 付け ます . 
コル ッ ト ほ カッ デー を て も て わ を る 月 に と こめ セレ ダー サワ アァ オシ デー まく わる 寺 すず す , 笠 
ー タ ー を 回 す と 図 18-52 の 点線 の よう に プロ ー ブ が 振れ ます . スケ ー ル (金属 製 物 
差し ) な どの エッ ジ で プロ ー ブ の 先 を 軽く 押し ます (矢印 ) と 振れ が な く な っ て , 実 
線 で 示し た よう に , あたかも 静止 し て いる よう に 見 を え ます. この と き 針 の 矢 端 は 
カッ ター の 回 転 中 心 を 指し て いる わけ で すか ら , モー ター を 止め て スピ ンド ル を 
下げ て 針 先 を 工作 物 に 触れ な いよ う ス レス レ に 近づけ , テー ブル を 動か し て 工作 
物 の ケガ キ 中 心 線 を これ に 合わ せま す . これ で ケガ キ 線 を カッ ター の 中 心 に 一 致 
ざ せ る こと が で きた わけ で すか ら 。 カッ ター に は めか えて 加工 に 移り ます . 
工作 物 の エッ ジ を 基準 に 寸法 を 出す 場合 は , 図 18-53 の よう に 円 筒 形 プ ロー ブ に 
つけ 菩 え て 回 転 し , 工作 物 を 送っ て プロ ー ブ を 静か に 押し て 振れ を な くし ます . 
さら に 送り ハン ドル を 回 し て 円 筒 の 半径 分 だ け テ ー ブ ル を 進め る と エッ ジ が カッ 
ター の 中 心 に 一 致す る わけ で す . 


切削 時 の 注意 


工作 物 の 取り 付け も 非常 に 大 事 な こ と で す が か が 写真 例 で お わか り と 思い ます の で 
省略 し , 一 部 重複 し ます が 一 般 的 な 注意 を まとめ て お きま す . と くに エン ドミ ル 
は 注意 が 必要 で す . 

① 大 量 に 削り 取る 場合 は あら か じ め ド リル や ヤス リ で 余分 な 肉 を 取っ て お く . 

② 刃 の 欠け た 刃物 を 使わ な い . 
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図 18-54 

③ 繰 返し ます が , 必ず 上 向き 削り を する . 

④ 機 械 の 振動 が 大 きい 時 は 回 転 数 を 下げ る . 

⑤ 溝 削り の 場合 , 最初 に 工作 物 に 切り こむ と き と 切 り 終 わっ て 工作 物 を 離れ る 
と き に , 刃 が ひっ か か っ て 損傷 し や すい の て 送り を 遅く し て 慎重 に 扱う . 

⑥ 和 薄い 工作 物 に 段差 前 り を する と まき , 図 18-54 の よう に 刃 の 力 に 負け て 工作 物 が 
曲がっ た り , 傷 が つい た り , エン ドミ ル が 折れ た りす る こと が ある . 切削 開 
始点 の 近く を 押さ える か , も っ と よい の は 図 下 の よう に 工作 物 の 向き を 逆 に 
する . 

⑦ 切 削 油 は 惜しみ な く 使 う . 


フラ イカ ッ タ ー と エン ドミ ル の 比較 


旋盤 で 大 き な 平 面 を 削る と き フ ライ カッ ター と エン ドミ ル の どちら が よい の で 
し ょ うか ., 工作 物 面 全体 を カバ ー す る 大 き な 回 転 半 衝 の フラ イカ ッ タ ー で 一 度 に 
削る と 短 時 間 で すむ よう に 思わ れ ま すし , 仕上 り 面 に 段差 が で き な い の で 喜ば れ 
ます . し か し , 実は 誇張 図 18-55 の よう に 切削 面 は 非常 に 大 き な 半 径 の 樋 型 に 思 
ぜ の で す 。 削っ た 面 を ヤセ スリ で こす っ て 見 れ ば わか り ま す ., 確か に フラ イカ ッ タ 
ー は 一 平面 上 を 回 っ て いま す が , 旋盤 が 中 凹み に 削れ る よう に 作ら れ て いる 結果 





図 18-55 
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で ず ( D .87, 図 9-31 参照 ) . 同じ し 面 を バー ナチ カル テー プル に 取り つけ で エン ドミ ル 
で 削る と 切削 面 は さき ぎ 波状 に な り , 一 見 フラ イカ ッ タ ー の 面 よ り 劣 る よう に 見 え 
ます が , カッ ター 径 が 小さ いた め 樋 形 の 程度 つま り 凹 凸 の 程度 が 小さ く 面 精度 は 
か えっ て 良い の で す . 結論 と し て , 単に きれ いな 平面 で よけれ ば フラ イカ ッ タ ー 
が 経済 的 で , 平面 精度 が 問題 の 場合 は エン ドミ ル が 良い の で す . この 問題 は 旋盤 
主軸 に カッ ター を くわ る て 横 送り 台 を 動か し て 削る 場合 だ け で , 正しく セッ ト し 
た ミー リン グ ア タ チ メ ン ト や 専用 ミー リン グ 機 な ら 起 きま せん . | 


ーー リンダ の デア 事 全 リ りー 


ミー リン グ バ イス 


ミー リン グ バ イス は 工作 用 の バイ ス と は まっ た く 〈 違 い , 精度 良く 作ら れ て いま 
す . ヤギ スリ が け 仕 事 や 折り 曲げ 仕事 に 使っ た り , 手 荒 に 使っ た な り し て は な り ま せ 
ん . ま た 図 18-56 上 の よう に 片 締 め を する と 変形 し て 二度と 平均 し た 力 で 締め られ 
な く な り ま す . や む を 得 な いと き は 下図 の よう に 同じ 厚 さ の 物 (斜線 ) を 反対 側 に 
挟ん で 平行 に 締め ます . 幅 1 セ ンチ ぐら い の , きわ め て 薄い 丈夫 な 紙 を 面 アゴ で 強 
< 挟ん で 引っ 張っ て み ま す と , 抜け る か どう か で アゴ の 締まり の 悪い 場所 が わか 
けり 寺 引 。 


「LL_ 


回 国生 


工作 物 が アゴ の 面 よ り 低 いと き は , 角 鋼 材 の 切れ 端 や 角形 完成 バイ ト 等 を 利用 
し た カマ セ 物 を は か せ て 高く し ます ( 図 18-57). そ し て 工作 物 を 矢印 の 場所 で 軽く 
た た いて, カマ セ 物 が 動い た り 抜 けた り し な く な れ ば 工作 物 が 落ち 着い た こと が 
わか り ま す . 矢印 の 中 間 を た た く と 工作 物 の 弾性 の た め に いつ まで し て も 落ち 着 
か な いも の で す . アゴ に V 溝 が 切っ て ある と , た た いて も 落ち着か な いこ と が あ 
り ま すか ら , V 溝 を また で よう に 厚い 真 鍛 板 な ど を 挟ん で V 溝 の 影響 を な くし て 
か ら 締 め ま す . 表面 が 凸凹 な 鋳物 な どの 工作 物 は , 一 つの 面 を 仕上 げ て か ら こ の 
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図 18-57 


18-56 





18. 旋盤 で で きる ミー リン グ 







図 18-58 図 18-53 


18-60 


18-62 


写真 18-6| 
面 を 図 18-58 の よう に 固定 アゴ A に 押し つけ , 移動 アゴ B と の 間 に 丸 棒 , 球 な ど を 
挟ん で 締め ます と 平均 し た カカ で A の 面 に 押し つけ られ , 軽く た た け ば 沙 ち 着き ま 
事 。 

アゴ 幅 よ り 長 い 穴 を ミー リン グ で あけ る と , 削り 終わ り に 近づく と 潰れ た り ( 図 
18-59) 把握 力 が 抜け て 飛ば され る の て で 危険 で す . バイ ス を 使わ ず に , 板 を 敷い て 
締め 金 で テー ブル に 固定 し ます ( 図 18-60). 

長い 工作 物 は 同 寸 潜 の ミー リン グ バ イス を 2 個 並 べ て 締め ます . 写真 18-10 の よ 
う に 2 個 以上 の アン グル な ど で 固 定 す る の も 良い 方 法 で す . この 写真 の よう に 背 の 
高い 工作 物 は , で きれ ば 上 の 方 も 支 そ を ます と ぐっ と 安定 が 良く な り ま す . 

な お . ミー リン グ に は いろ いろ な サイ ズ の カマ セ 物 (挟み 金 ) が 必要 で す . その 
場 に お よん で か ら あ わ て て 作る の は 気 が 重 いも の で すし , あり 合わ せ を 探す 時 間 
も 馬鹿 に な り ま せん か ら , つい で の ある 時 に 角材 を 2 個 ず つ 組 に し て 適当 な 長 さ に 
切り , 周囲 の カエ リ を 取り 除き ,。 うっ か り 素 材 と 間違え て 使っ て し まわ な いよ う 
に 印 を つけ て 保管 し ます . 写真 18-61 は その 例 で す . 

バイ ス や 工作 物 を 工 溝 に 締め つけ る た め の T ボ ルト は いろ いろ な 長き が 必要 で 
すし , 繰返し 使っ て いる うち に 傷み ます か ら , や は り 暇 の ある 時 に 作っ て お く こ 
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と を お すす めし ます . 図 18-62 の よう に 三 小 チャ ッ ク に 快 削 鋼 丸 棒 を くわ えて ね じ 
部 を 作り , 厚 さ t に 突っ 切り , 頭 を ヤス リ で 工 溝 幅 W に 削れ ば 簡単 に で きま す . 
丸 棒 の 径 は W の 1.5 倍 ぐら い が 適 当 で す . ね じ 部 の 根本 に 大 き ほな R を つけ る と 締め 
つけ た 時 に 工 溝 の カ ド に あたっ て 破損 する 心配 が あり ます か ら 注 意 し ます . 頭 と 
ね じ 部 を 別々 に 作っ て ロウ 付け や 半田 付け し た も の は 長持ち し な い の で , 面倒 で 
ちこ の よう に だ 一 の つ 物 に 作り ます, 


バー チカ ル テ ー プ ブル 


バー チカ ル テ ー ブ ル の 使用 で 注意 する こと は , テー ブル の 取り 付け 位置 に よっ 
て は 工作 物 の 全長 が 削れ な い 場 合 が ある こと で す . 図 18-63 を 見 て いた だ け ば 一 目 
瞭 然 で す が , 横 送り 台 の 可動 距離 S, 工作 物 の 長 さ し , カッ ター 筆 d と する と 工 
作物 は (し 十 d) だ け 移 動 し な けれ ば な ら ず , S> 革 十 d で な けれ ば な り ま せん . 図 上 
の よう に B 位 置 に テー ブル を 固定 し て 左 へ 送っ て 削る と 全長 の 2/3 ぐ らい し か 削 





オー バー ハン グ 


18-64 


図 18-63 
る こと が で きま せん . 図 下 の よう に A 位 置 な ら 可 能 で す . 

も サリー" つの 年 意 は , フ イス を つげ る と 図 18-64 の よう に か が ッ ダ 一 刃先 か ち デ テー アズ 
ル 固 定点 まで の 距離 が 非常 に 遠く な る の で 全体 に ガタ ガタ し て 不安 定 に な り ま す 
か ら 強 引 な 切削 は で きず , 軽い 切削 に 限定 され ます . 

与 真 18-23 で は これ ら 2 点 を 解決 で きる 良い 位置 を 探し , 横 送り 台 に 6mm タッ プ 
穴 を 2 個 あ け て テー ブル を 固定 し て いま す . 使わ な い 時 は 短い ね じ を ね じ こ ん で キ 
リコ の 侵入 を 防い で いま す . 





ミー リン グ ア タ チ メ ン ト の 注意 


旋盤 に ミー リン グ ア タ チ メ ン ト を 取付 ける と (第 1 章 図 1-1) 縦 型 の 専用 ミー リン 
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18. 旋盤 で で きる ミー リン グ 
グ 機 (フラ イス 盤 ) と 同じ 姿 に な り ま す . カッ ター 軸 が 垂直 で 使い や すく <, 工作 物 
を 載せ る テー ブル の 動き が 大 きく , 背 の 高い 工作 物 の 加工 も で きる か ら 専 用 の ミ 
ー リ ング 機 は 必要 な いと 考え られ が ち で す が , 実は 弱 点 も ある の で す . 専用 ミー 
リン グ 機 と は テー ブル 構造 が 違う の で , 長い 工作 物 は オー バー ハン グ が 大 きく 切 
削 が 不安 定 に な り ( 図 18-65) 期待 に 反し て 加工 困難 な 場合 が あり ます . また 支柱 
や ミー リン グ ヘ ッ ド の 剛性 が 低い の で , 硬い 工作 物 に 対し て ふん ば り が きか ず 重 
切削 は 無理 で す . で すか ら あ まり カカ の いら な い 軽 ミー リン グ 専 用 と 考え , 工作 物 
の 可動 距離 (切削 で きる 寸法 ) は , 奥行 き は 横 送 り 台 の 動き 一 杯 , 左右 は 横 送り 台 
の 幅 の せい ぜ い 2 倍 以内 で 使え ば 無理 が あり ませ ん . そし て 
① 切 削 中 に 動か す 必 要 の な い 柱 , 往復 促 , 横 送り 台 な ど は し っ か り 固 定 する . 
② 支 柱 の で きる だ け 低 い 位置 で 使用 する . 
③ 丸 物 や クイ ル の 突出 し (オー バー ハン グ ) を 図 18-66 の よう に 極力 小さき くし, 良く 
切れ る カッ ター を 便 う 。 
な どの 注意 を 払え ば , アル ミ , 真 鍛 等 の 加工 , 軟鋼 の ちょ っ と し た 加工 に は 大 変 
便利 な アタ ナチ メン ト で す . 









カッ ター | 

上 作物 。 上: 旋盤 アタ チ メ ン ト の 場合 
往復 名” は 工作 物 と と も に 往復 台 | っ る 
が 移動 し オー バー ハン グ ^6 ツジ 
カッ ター の を 、 ベッド が 大 きく 不安 定 に な る 。 < 
( 工作 物 下 : 専用 ミー リン グ 機 の 場合 や に 
は カッ ター の 位置 は 常に 
テー ブル ペー ス の 中 心 に あり 安定 クイ ル ジン 
6 が よい 。 ^ 

ペー スズ コレ ッ ト ホ ル ダ ー- 

図 18-65 二 e ol 


ミー リン グ ア タ チ メ ン ト の 垂直 調整 


ミー リン グ ア タ チ ナチ メン ト の 主軸 が テー ブル に 対し て 垂直 で な いと 図 18-55 で 説 
明 し た の と 同じ 現象 が 起き て 正しい ミー リン グ が で きま せん . 無理 な ミー リン グ 
を し た り , 何 か の は ずみ に ガツ ン と 刃 を 食い こま せ た だ たり する と , その 時 の 力 の か 
か り 具合 に よっ て は 意外 に 簡単 に 傾く こと が ある の で す . それ が 肉眼 で は 判別 で 
き な い ほど わずか で す と , 気づか ず に その まま 次 の ミー リン グ を し て 失敗 する の 
で す . で すか ら 時 々 ある い は 定期 的 に 次 の 方 法 で チェ ッ ク す る の が よろ し い . 

図 18-67 の よう に 横 送 り 台 の 上 に 厚手 ガラ ス 板 を 置き , 主軸 に ダイ アル ゲ ダー ジ を 
つけ て 手 で 1 回 転 き せ て ゲー ジ の 振れ を 調べ ます . ヘ ッ ド の 傾き を 調整 し て 振れ が 
ゼロ また は 最小 に な れ ば 完了 で す . 正しく 調整 し て 切削 し ます と キレ イ に 交差 し 
だ た カッ ター 目 が で きま す . 工場 で は 「 フ ライ ス 目 」 と 呼び よい 仕事 か どう か の 
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図 18-67 


目安 に し ます . 

垂直 調整 は か な り 微 妙 で 根気 も 要り , 時 間 も か か り ま す . 一 度 調整 し た ら 常 に 
垂直 専用 で 使い , 斜め に 傾け る よう な 使い 方 を し な い ほ う が 賢 明 で す . ヘッ ド を 
傾け て ミー リン グ す る 使い 方 は 実際 に は 利点 が 少な い の で す . 工作 物 の ほう を バ 
イス で 斜め に くわ える か 傾斜 台 を 使う な ど し て 傾け て , ヘッ ド は 垂直 に 固定 し た 
まま で 前 る ほう が よろ し い 。 
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I9. 歯車 を 作る 


高 精度 の 歯 切 り 盤 で 切ら れ た 専門 メー カー の 立派 な 歯車 が 買え る の に , 何 を わ 
ざわ ぎ 手 間 を か け て 自作 する の か と いう ご 意見 も ある で し ょ う . し か し 歯 切 り は 
や ヤリ 甲 斐 の ある 実に 面白 い 仕事 で す . 専門 メー カー 品 並 の 精度 は 困難 と し て も , 
実験 装置 や 模型 用 の 小型 歯車 な ら さ ほど 難し く な く , 一 度 道具 を 作っ て お け ば 必 
要 に 応じ て 充分 実用 的 な も の が 作れ ます . 歯 切 り に は 割り 出し が 付き も の で す が 
第 17 章 で 説明 し まし た か ら 重 複 し て の 説明 は 省略 し ます . 

歯車 理論 は 人 筆者 の 専門 で は あり ませ ん か ら , 必要 な ら ば 専門 書 を 見 て いた だ く 
と し て , 時 計 以 外 の 一 般 機械 に 使わ れる 「 イ ン ボ リュ ー ト 歯車 ] を ミニ 旋盤 で 切 
る テク ニッ ク に 重点 を 置い て 書き ます . 


歯 の 大 き さ を 表す 


赤 の 大 きき が マチ マチ で す と 噛み 合わ な い の で , な ん ら か の 方 法 で 歯 の 大 きき 
を 決め る 必要 が あり ます . 歯車 の 直径 が 同じ な ら 小 さい 歯 は た くさ ん 並べ られ ま 
すか ら ,。 直径 を 歯 数 で 割っ た 数 字 で 歯 の 大 き さ を 表す こと が で きま す . 図 19-1 で 





d : 歯 底 円 直径 

D : 歯 先 円 直径 

P : ピ ッ チ 円 直径 

t :* 歯 厚 

| @ h : 歯 末 の た け 

DPd の 矢印 は 半径 ! 6 h^: 歯 元 の た け 
の よう に 見 えま す が 、 H : 全 歯 た け 
直径 を 表し て いま す 図 19-| 


いえ ば ピッ チ 円 の 直径 P を 歯 数 で 割っ た 数 字 で , 「 モ ジュ ー ル 」 と 呼び , 記号 m ま 
た は M で あら わし ます . 例え ば , P=60mm の 円 板 に 120 歯 を 切る と モジ ュー ル 
m ニ 60 二 120=0.5, 同じ 円 板 で 60 歯 な ら m=1, 歯 数 30 な ら m=2,。 と いう ぐあい 
に 歯 の 形 が だ ん だ ん 大 きく な り ま す . 市 販 品 の モジ ュー ル は 規格 で 統一 され て い 
て 。 模型 に は 0.5,。0.7。 0.8… 小 型 機械 に は 1, 1.25,。 1.5… な ど が 使わ れ ま す . こ 
れ に 路 み 合う 歯車 を 自作 する 場合 は 同じ モジ ュー ル 数 に 切ら な けれ ば な り ま せん . 
し か し 市 販 品 と の 噛み 合い を 考え る 必要 の な い , 自分 だ け の 歯車 を 切る の な ら モ 
ジュ ー ル 数 に こだわ る こと は あり ませ ん . 例え ば ピッ チ 円 直 委 40mm で 60 歯 を 切 
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れ ば モジ ュー ル は 4060=0.666… と 半端 な 数 に な り ま す が , この モジ ュー ル で 切 
っ た 歯車 どう し な ら ば 不都合 な く 噛 み 合 いま す . 

な お , いま だ に イン チ を 使っ て いる 英 米 の 歯車 は , 理屈 は 同じ な の で す が , 歯 
数 を ピッ チ 円 の 直径 (イン チ ) で 割っ た 数 字 を D.P.( ダ イア メト ラル ピッ チ ) と い 
う 記号 で 表し ます . 例え ば ピッ チ 円 直径 が 2 イン チ で 歯 数 32 な ら ば D.P.16 で す . D. 
P. 規 格 の カッ ター で 切っ た 歯車 と モジ ュー ル 規 格 で 切っ た 歯車 と は 歯 の 寸法 が 違 
う ので 嘱 み 合い ませ ん . 


歯形 
図 19-2 の よう に 円 板 ( 基 礎 円 と いい ます ) の 上 の A 点 に 1 本 の 糸 を ピン で 固定 し , 
A-B-C-D-E と 巻き つけ ます . 先端 必 か ら 解 き ほ ぐし て 行く と E-d-c-b-a の 曲線 


を 描き ます . これ を イン ボリ ュー ト 曲 線 と いい , この 形 に 作っ た 歯 は 図 19-1 の よ 
うに ピッ チ 円 上 で 常に 接触 し な が ら 噛 み 合っ て 行く の で す . 








図 19-2 


同じ モジ ュー ル の 歯車 を 歯 数 順に 並べ て 歯形 を 較べ ます と , 多い 物 ど うし で は 
目立た な い の で す が , 歯 数 の 少な いも の と は 歯形 の 違い が 大 きい こと が わか り ま 
す 。 

実際 の 歯車 は 曲線 部 分 だ け で 接触 する よう , 歯 先 と 相手 の 谷 は 少し 隙間 を 空け 
る よう に 作り ます ( 図 19-1). で すか ら カ ッ タ ー の 刃 は その 分 だ け 長 くし て あり ま 
に の 

この 他 に 「 接 触角 ] と いう 重要 な 数 字 も 関係 する の で す が 説 明 は 省略 し , 以下 
すべ て , 日 本 規格 の 20' と し て 説明 し ます . 
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19. 歯 車 を 作る 


平 歯車 を 切る 


歯 を 切る と いっ て も , 正しく は 歯 と 歯 の 間 の 谷 ( 溝 ) を 削り 落す こと に 過ぎ ませ 
ん . 量産 され る 歯車 は , ホブ と 呼ば れる ね じじ 状 の 歯 を 持つ カッ ター と 工作 物 を , 
ちょ うど ウオ ー ム と ウオ ー ム ホイ ー ル の よう に 噛み 合わ せ て , 両者 を 歯車 で 連動 
回 転 き せつ つ 連 続 的 に 切削 し ます . で すか ら も し ホブ が 手 に 入っ た と し て も 連動 
メカ が な けれ ば 切れ ませ ん . ミニ 旋盤 で も 連動 メカ を 工夫 で き な い わけ で は あり 
ませ ん が 簡単 で は あり ませ ん . そこ で 量産 で な 場合 は 。 割り 出し 盤 と イン ボリ 
ュー トカ ッ タ ー を 使っ て , 一 歯 ず つ 切 っ て 一 周 する 方 法 で 行い ます . 能率 は 低い 
が 特別 の 道具 な し に 手軽 に 切れ る の で , ちょ っ と し た 実験 や 機械 の 試作 な ど に よ 
< 利用 きれ て いま す . この 方 法 は 割り 出し 仕事 の ー つ に 過ぎ ず , 正しい 歯形 の カ 
ッ タ ー を 正しい 深 さ に 切り こめ ば よい の で す . 


イン ボリ ュー トカ ッ タ ー 


図 19-3 は この 目的 に 作ら れ た 市 販 の イン ボリ ュー トカ ッ タ ー で す . 前 述 の よう 
に 歯 数 が 違う と 歯形 も 少し ずつ 違う の で , 厳密 に いえ ば 無数 の カッ ター が 必要 に 
な る は ず で す が , 実用 上 許せ る 男 囲 の 誤差 で 整理 し て 表 19-4 の よう に 8 個 セ ッ ト で 
カバ ー す る よう 作ら れ て いま す . 歯 数 が 少な い ほ ど 一 つの カッ ター の 受け 持ち 範 
囲 が 狭い こと が わか り ま す . 


1 35 一 ラッ ク 
55ー1 834 





カッ ター の 自作 


歯車 を 1 個 だ け 製 作 す る と か 傷ん だ 歯 だ け を 修理 する 場合 , 高価 な イン ボリ ュー 
トカ ッ タ ー を 購入 する の は と て も 不 経済 で すす . そん な と き は 応急 に カッ ター を 自 

作 し そ 行 サ ひこ と が 多い の で 三 , 三 め 例 を ご 結 介 し て お お まき ます. 
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フラ イカ ッ タ ー 

4 一 5mm 角 の 完成 バイ ト を 研い で 図 19-5 の よ うに 作る の で す が , 切り た い 歯 数 
に 近い 既製 歯 事 を ゲー ジ に し て , ルー ペ で の ぞ き な が ら で き る だ け 忠 実に 同じ 歯 
形 に な る よう に 研ぎ ます . 刃先 も 側面 も 逃げ 角 を つけ て 研ぎ , 最後 に オイ ルス ト 
ー ン で 周囲 を 仕上 げ ま す . 歯形 の 中 心 線 が 傾い た り ず れ た り し て は な り ま せん か 
ら フ リー ハン ド で 行う の は 意外 に 根気 が 必要 で す . ホル ダー は g14 一 16 ミ リ で ぐら 
い の 快 削 鋼 丸 棒 か ら 削 り , 図 古 の よう に 刃 の 上 面 が ちょ うど 直径 線上 に 来る よう 
に 角 溝 を 切っ て 2 本 の 押し ね じ で 止め ます . 点線 で 示し た 刃先 円 以内 に な る よう 充 
分 な 逃げ 角 が 必要 で す . 図 19-6 は 完成 丸 バ イト また は 折れ た タッ プ か ら 作 る 場合 
で す . 歯 の 水平 部 分 (点線 ) が ホル ダー の 直径 線上 に 来る よう に 取り 付け ます . 図 





を 
ニカ 





図 9-8 使用 時 の 回 転 方 向 と 刃先 円 一 


図 19-9 


19-7 は 成形 が 大 変 楽 に で きる 作り 方 で 。 ドリ ル ロ ッ ド を 旋盤 に くわ えて バイ ト で 
あら まし の 形 を 作り , ゲー ジ に する 歯車 を あて が っ て ルー で の ぞ き な が ら バ イ 
ト と や スリ で 形 を 整え ます . 図 の よう に 縦 に 半分 削り 落し て 焼き 入れ 焼き 戻し を 
し , 削り 落し た 面 だ け を 砥石 で て いね い に 研 きま す . た だ し この 刃 は あま り 北 夫 
で は あり ませ ん か ら 団 質 材料 の 歯車 に 適し て いま す . 図 19-8 は 図 15-6 の 姿 バ イト 
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19. 歯 事 を 作る 








写真 19-10 図 19-1| 


2.25 m 


図 19-12 

と 同じ や りか た で す ( 柄 の 向き は 反対 で す ). 第 21 草 の 凄 バ イト の 作り 方 を 参照 し 
て くだ さい . 製作 に 手間 が か か ら ず 丈夫 で す . 軸 が 偏心 し て いる の で 自動 的 に 逃 
げ 角 が つき ます が , 偏心 量 S は 厳密 に 考え る 必要 は あり ませ ん . 図 19-9 は ゲー ジ 
鋼板 を 蝶々 形 に 切り 抜い て 中 心 穴 を ヤ ト イ に は め て 刃 を 削り , 焼き 入れ し ます . 
使用 する と き は ホル ダー 耳 に SS だけ 偏 心 き させ て ボル ト で 止め ます か ら , 前 例 と 同 
様 に 逃げ 角 が で きま す . ピン P て で 駆動 し ます . 歯 が 傷 ん で も は め 替 えて 4 回 使用 で 
きま す . 

自作 の ホブ 

切る 歯 数 の 範囲 が 広い 場合 は , 前 に 述べ た よう に , ホブ が 望ま し い の で す が , 
旋盤 に か な り の 工作 を ほど こき ね ば な り ま せん . 手軽 な 方 法 を 模索 し て いた と こ 
ろ , 平行 歯 の ホブ で も 切れ る と いう 記事 * を 見 まし た . ずい ぶん 思い 切っ た アイ デ 
ア で す が , これ を ヒン ト に あと は 筆者 の 考え で 真 鐵 歯車 を 十 数 個 切っ て み ま し た 
結果 ., モジ ュー ル 1 以 下 程度 の 小型 歯車 な ら 充 分 実用 的 に 使え を る こと が わか り ま し 
Ao 電 

ホブ の 外観 は 写真 19-10, 寸法 は 図 19-11 で , 図 19-12 は 歯形 と これ を 切る バイ ト 


* R.L.Tingy:Cutting Gears on the Unimat. Mod.Eng. 1977, p.128. MI.A.P.Ltd. 
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の 拡大 図 で , 切る 歯車 の モジ ュー ル 数 m を 図 中 の 数 字 に 掛け る と 各部 の 寸法 が 出 
ます . ホブ 製作 の 詳細 は 第 21 章 を 参照 し て 下さ い . 

前 述 の よう な 連動 メカ は 不要 で , 1 歯 ず つ 割 り 出 し て イン ボリ ュー トカ ッ タ ー と 
同 方 法 で 切り ます . 1 枚 刃 で は な い の で 同時 に 隣 の 歯 の 一 部 も 切る 点 が 違い ま 
す . 切っ た 歯形 は イン ボリ ュー ト 有 曲線 に 近い が , 多数 の 直線 で で きた 角張っ た 形 
で す . 歯 数 が 少な い ほ ど 目 立ち ます が , 使用 する うち に な じん で 滑ら か に な り ま 
すく 


工作 物 の 準備 


歯 切 り に 取り か る 直前 の 次 に 削っ た 工作 物 を ギヤ ブラ ンク と いい , 歯 切 り 開始 
前 に 必要 数 作っ て お きま す . 外 径 (直径 ) は : 

外 径 = ( 歯 数 十 2) メモ ジュ ー ル 
で 計算 し ます . 例え ば , 歯 数 300 モジ ュー ル 0.75 と する と, 

外 径 (30 土 2) X0.75 三 24 ミリ 
と な り ま す . 回 転 振れ が な いよ う 軸 宙 に は 最大 の 注意 を 払い , リー マー で 仕上 げ 
ます . 先 に 押し ね じ を つけ て お きま す と 後 の 加工 に 便利 で す . 


歯 切 り 


図 19-13 は ミニ 旋盤 で する 歯 切 り の 典型 的 な 例 で す . 横 送り 台 の 上 に 割り 出し 盤 
を が て て チャ ッ ツ 名 付け 。 プ ラン ルル を で わる で ゆい ます.。 ミー リシン シダ アダ チ ァ メシ † 
に カッ ター を くわ え く て 工作 物 と 直角 に 噛み 合う よう に し ます ., 2.25m だ け 切 りこ 
ん で 親 ね じ で 往復 台 を 左右 に 動か し て 1 歯 を 切り , 割り 出し 盤 を 1 歯 分 回 し て 次 の 
歯 を 切り ます . 写真 19-14 は , 工作 機械 用 の ベー クラ イト の D.P.20( モ ジュ ー ル 
1.27 に 相当 ) 歯車 を 2 個 自作 する た め に , ブ ラン ク を 2 個 重 ね て ヤ ト イ に は め て これ 
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図 19-13 写真 19-14 


19. 歯車 を 作る 





図 19-16 





3 S 肖 与 真 19-I5 
を 衣 般 手 還 で り 出し 。 ミー リ シ ダ アタ ナチ ナメ ント に つけ げた ブダ イ か ッ ダ ー で を 甚 
っ て で てい ゅ いる と ころ で す ( ミ ー リ シグ アダ タチ メン ト の 立て 方 は 前 華 写 韻 18-11 お よび 図 
18-12 参 照 )、 写真 19-15 は 写真 19-10 の ホブ を 旋盤 主軸 に つけ て 切っ て いま す . ホ 
ブ が 振れ ず に 回 転 す る こと が 重要 で す . も っ と も 確実 な の は , チャ ッ ク に 丸 棒 を 
くわ えて ホブ の 容 径 に ぴっ た り の ヤ ト イ を 削っ て ホブ を は め ま す . 即席 の 軸 と 真 
鈴 角 材 で 作っ た 簡単 な 軸受 で ブラ ンク を 保持 し て いま す が , この 軸受 は 1 個所 を 漠 
割り し て 軸 を 締め て 固定 で きる 構造 に な っ て いま す ( 図 19-16). 旋盤 主軸 に 直角 に 
合わ むせ ぜ せる に は , バー チカ ル テ ー ブ プル に 固定 し て か ら 軸 に ダイ アル ゲージ を あて , 
横 送り 台 を 前 後に 送っ て も 振れ な く な る まで テー ブル 全体 を 動か し て 調整 し ます 
(バー チカ ル テ ー ブ ル の 構造 に よっ て 多少 違い ます ). 軸 の 左端 に は ブラ ンク を ナ 
ッ ト で 止め , 右端 に は 割り 出し 板 の 代 わり に 歯車 を ね じ 止 めし ます . 写真 で は 割 
出し ビシ の 代わ り 9 に 板 / パ ネネ で "マナ ンチ ナン と 直 ぬ ぬ て いま す 。 この 2 パ 沙 は 厚く で 
丈夫 な も の が 必要 で , ここ で は 少々 乱 半 で す が 15cm の ステ チン レス スケ ー ル を シ 
ゃ 当所 で 固定 し て 代用 し で て いま す 。 カッ ター と プラ ンク が 楼 馬 し な 位置 で テー 
ブル の 上 下 送 り ダ イア ル を ゼロ に 合わ せま す . プラ ンク が ホブ より も 奥 に 位置 す 
る よう 横 送り 台 を 移動 し , バー チカ ル テ ー ブ ル を (ダイ アル 目盛 を 使っ て ) 切 りこ 
み 深 さき だけ 上 に 上 げ て 固定 し ます . 主軸 を 回 転 さ きせ, 横 送り 台 を ゆっ くり 手前 に 
引き ます と 歯 が 切 れ ま す . その まま 戻り 切削 を し な が ら 奥 に 戻し ます . これ で 1] 歯 
完了 です. この 手順 で や れ ば 上 向き 削り に な り ま す . 軸受 を 緩め て パチ ン と 1 歯 送 
り , 軸受 け を 締め て 次 の 歯 を 切り ます . こん な 簡単 な 仕掛 け で 結構 実用 的 な 歯車 
が 作れ ます 。 

この よう に いろ いろ な 方 法 が あり ます が , どの 方 法 で 切る に し て も プラ ンク の 
中 心 線 と カッ ター の 中 心 線 が 一 致し て いな いと 歯 が 傾 いて し まっ て 歯車 に な り ま 
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写真 19-18 グン ナー ソン の 設計 
(Live Steam Apr. 一 Aug.1978) 


^ 写真 19-17 





写真 I9-19 
せん . イ ン ボ リュ ー ト カッ ター の 場合 は 前 章 の 図 18-48 の よう に スコ や ヤ を 使っ て 位 
中 を 決め ます . 図 18-50 の よう に ヘソ を 作っ て 合わ せる の も 簡単 で 案外 正確 で す . 


写真 19-10 の ホブ は 図 19-16 の よう に 中 央 の 歯 に 合わ せま す . 

歯 数 17 歯 以下 の 歯車 は , 歯 の 和 失 端 が 相手 の 歯 の 根本 に 衝突 する の で 噛み 合い が 
浅く な り ま す . 歯 切 り の と き に 切り こみ を 加減 し て 故意 に ピッ チ 円 か ら 下 の 部 分 
を 削り 取り ます と これ を 避け られ ます . これ を アン ダー カッ ト と 呼び ます . 

写真 19-17 は 模型 お よび 工作 機械 用 に 自作 し た 歯車 の 例 で す . 歯 の か ど を 面取り 
し て ある の で 歯形 が よく 見 えな い の が 残念 で す . 写真 19-18 は 4 気筒 蒸気 エン ジン 
の 自動 給水 ボン プ の 駆動 , 写真 19-19 は 外輪 船 模型 (未完 成 で す が 部 品 は 六角 ボル 
ト も 含め て すべ て ミニ 旋盤 で 製作 ) の 駆動 に 利用 し た と ころ で す . 
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19. 歯 車 を 作る 


ラッ ク を 切る 


ラッ ク は 歯車 の 回 転 運動 を 直線 運動 に 変え る 場合 に 使わ れる こと は よく ご 存じ 
の 通り で す . 歯形 は 単純 な 40'” の 台形 で , 平 歯 車 の 場合 と 同様 に 0.25m の 隙間 を 
保っ て 図 19-20 の よう に 噛み 合っ て いま す . カッ ター は 図 19-21 の よう に し ます . 
専用 カッ ター の 自作 も 難し く は あり ませ ん が , 中 ぐり 棒 を 利用 し た フラ イカ ッ タ 
ーー の 全 和 ます 。 


2.25 m 


図 19-21 





19-2D 


いろ いろ な 切り 方 


写真 19-22 は も っ と も ミニ 旋盤 向き の 方 法 で す . 工 作物 (ラッ ク の 材料 ) は 8X8 ミ 
リ , 真 鈴 角 棒 で , 押さ きえ し ろだ け 長 くし て お いて 後 で 切り ます . 横 送 り 台 に バイ 
ス を 置い て 挟む と 高 過ぎ て 加工 で き な か っ だ た ので, ボー リン グ テ ー プ ブル を 合い, 
適当 な 高き に な る よう に 角 鋼 材 を か ませ て 固定 し て いま す . 仮 止 めし て 側面 に ダ 
イア ル ゲ ー ジ を 当て , 往復 台 を 左右 に 動か し て も 振れ な く な る ま て 真 鐵 ハン マー 
で 軽く た た いて 平行 を 出し て 固定 し ます . 

折れ た セン ター ドリ ル ( 直 径 5 ミリ ) を 研い で 作っ た モジ ュー ル 1 用 の 刃 を 中 ぐり 
棒 に つけ , 刃 が 垂直 な 位置 で 工作 物 に 軽く 接触 する まで 押し 出し て 固定 し ます . 
中 ぐり 棒 を 半 回 転 し て 刃 を 上 に 向け , 第 11 章 図 11-7 の 要領 で きら に 切り こみ 深 さ 





写真 19-23 
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図 19-24 図 19-25 

だ け 押 し 出し ます . 中 速 で 回 し (写真 例 は 260 回 転 ), 横 送 り 台 を 前 後に 1 往復 し て 
1 歯 目 を 切り ます . 写 真 で は カッ ター が よく 見 える よう に 主軸 を 逆 回 転 に セッ ト し 
て いま すか ら 往 路 は 手前 か ら 奥 へ 送っ て いま す . 往復 台 を 1 歯 分 1 ピッ ナチ) 送っ て 
固定 し , 次 の 歯 を 切り ます . 与 真 19-23 は で き 上 が り で す . 

計算 きれ れ ば すぐ お わか り の よう に , ラッ ク の ピッ チ =mz( 但 し ァ =3.1416) 
と な り , 例え ば モジ ュー ル 1 の 場合 3.1416 ミリ で , 常に この や っ か いな 数 字 が 付き 
まとい ます . これ を ダイ アル 目盛 で 反復 し て 読む の は 大 変 神経 が 疲れ ます . 実際 , 
読ん で いる 最 中 に 電話 が 鳴っ て 思わ ず 手 を 休め た ら 目 盛 が わか ら な く な っ て し ま 
い 。 測定 し 直し た の で す が そ こ だ け ピッ チ が 狂っ て 大 失敗 し た 経験 が あり ます . 
そこ で 第 17 章 の 図 17-30 の 仕方 を 利用 する と 楽 で す . 幸い な こと に , z は 分 数 で 近 
似 的 に 表す こと が で き 


ァ ャ ーー ンー =3. 14285 


で すか ら 。 親 ね じ ビ ピッ サナ 1.5 ミ り の 導 二 で モジ ュー ル 1 の ジック を 切る と し ます 


ヶ 22x2 55x40 


1 上 7 35x 30 








と な り , 図 19-24 の 配置 に な り ま す . 55 歯 が カウ ント ギヤ ー で , 1 回 転 す る ご と に 
マー ク の 位置 に ピン を 噛み 合わ せ ば よい わけ で す . ピッ チ 誤 差 は 3.1416 一 
3.14285 テ 0.00125 ミリ 即ち 10 歯 に つき 12.5z (1000 分 の 12.5 ミ リ ) と な り , 特別 に 
長い ラッ ク で な けれ ば ( 親 ね じ の 固有 誤差 を 無視 すれ ば ) 実 用 上 は 問題 あり ませ ん . 

図 19-25 の よう に 横 送り 台 上 に 横向 け に バー チカ ル テ ー ブ ル を 固定 し て 工作 物 
を 取付 け , 前 後に 動 し て 切り こみ 深 さ を 調節 し , バー チカ ル テ ー ブ ル を 上 か ら ト 
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吐 通 ボル ト で 






eo 
AN NNSSSSS 
で "で 


工作 物 





13-27 


19-26 





19-28 


に 移動 し な が ら 切 る 方 法 が あり ます . ぐあい の 良い 方 法 で す が , 旋盤 に よっ て 事 
情 が 違い , 横 送り 台 に 充分 な スペ ー ス が な いと で き な い 場合 が あり ます . 

図 19-26 は 穴 が 中 通し て いる 比較 的 短い パイ プ 状 の 工作 物 に 切る 一 つの 方 法 で 
す . ミニ 旋盤 で も 可能 で す . オー バー ハン グ が 大 きい の で 図 の よう に 堅 木 か 柔 ら 
か い 金 属 の つっ か い を 和 端 に 挟 き さん で ビビ リ を 防ぎ ます . カッ ター アー バー は 太 
く 頑 齋 な も の が 必要 で す . 

エン ドミ ル を 使っ て も ラッ ク が 切れ ます . 図 19-27 は , バー チカ ル テ ー プ ブル に 回 
定 し た 角材 に ラッ ク を 切る , いた っ て オー ソ ド ッ クス みな 方 法 で す . 図 19-28 の よう 
に , ミー リン グ ア タ ナチ ナチ メント を 使え ば 長い ラッ ク が 切れ ます . 横 送 り 台 の 幅 が 小 
さく て 工作 物 が 突き 出す の で , ビビ リ を 防ぐ た め に 丈夫 な 長い 板 ま た は ミー リン 
ク グ テー ブル を 固定 し た 上 に 工作 物 を 固定 し ます . 問題 は この よう な エン ドミ ル の 
入手 が 困難 で 自作 し な けれ ば な ら な いこ と で す が , 40* の 単純 な 台形 で すか ら 自 作 
は 容易 で す . 第 21 章 を 参考 に し て 下さ い . 


ラッ ク の 曲がり 


金属 の 片 (【 カ タ ) 肉 を 削り 落す と 残っ た 方 が そり 返り ます . これ は 素材 製造 中 の 
matsu 
る 輸 で , 削っ て みて 初め て 気がつく こと が 多い の で す . と くに 引き 抜き 鋼材 (磨き 
棒 ) に 発生 し や すい の で す . 比較 的 細い 棒 に 歯形 の 大 きい ラッ ク を 切る と , まさ に 
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放 ーー 


この 状態 に な り , 図 19-29 (思い 切っ て 極端 に 誇張 し て あり ます ) の よう に 背中 が 浮 
き 上 が り ま す . で すか ら も し 両端 だ け を 固定 し て 歯 切 りす る と 歯 溝 が 深く な る に 
つれ て 中 央 付近 が 宙 に 浮い て 不安 定 に な り , ビビ リ が 出る し 歯 切 り 寸法 も 不 完 全 
に な り , 正しい 噛み 合い の で きる ラッ ク に は な り ま せん . ほとん どの 場合 , 切っ 
た 反対 側が 浮き ます . そり 返り の 程度 は 材料 の 寸法 や 種類 , 製造 工程 の 違い , 切 
られ る 歯 の 大 きき さ など で 違 っ て きま す . 写 真 19-23 は 短い (80 ミリ ) の で 問題 に な る 
ほど の 歪 は 出 ま せん で し た . 鍋 材 は 削る 前 に 焼き な らし を すれ ば 軽減 で きま す . 
確実 な 手段 と し て は 歯 に 対し て 充分 大 きい 断面 の 材料 を 使う よう 設計 する か , そ 
れ が ダメ な ら 仕上 り 寸 法 よ り も 若干 大 きい 材料 を 使い , 歯 の 深き が 仕上 り の 70% 
程度 に な っ た ら 取 り 外 し て 底 と 上 面 を ミー リン グ で 正しい 直線 に 削り , ふた た び 
取り 付け て 仕上 げ ま す . 2 個 を 背中 合せ に ハン ダ 付 けし て , 歯 切 り し て か ら 離 す の 
も 結果 が 良い よう です. 


ツキ ボーム ギヤ と ウォ ー ム ポイ ー ル 


タッ プ と ダイ ス て 切る 方 法 


な る べく ピッ チ の 大 きい 市 販 の タッ プ と ダイ ス を 使っ て 写真 19-30 の よう に し 
て ウォ ー ム ホイ ー ル を 切り 。 同じ 径 の ダイ ス で ウオ ー ム を 切る こと が で きま す 。 
正しい 歯形 で は な い の で 歯車 と 呼ぶ の は 気 が 引 け ま す が , な に し ろ 割 り 出 し 装置 
も カッ ター も ホブ も いら な い 簡 便 き で す . でき上がっ た ウオ ー ム ホイ ー ル が 1 歯 少 


0.0.=( 一 填 0.87)XP 


2Z: ウ オー ム ホ イー ル の 歯 数 
P: タ ッ プ の ピッ チ 
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19. 歯 車 を 作る 
な く な る 場合 が あっ て , 必ず し も 予定 通り の 歯 数 に な ら な いこ と と , 強力 な 伝導 
に は 適さ き な い こと が 欠点 で す が , 歯 数 比 が 大 体 で よく , あま り 力 が か か ら な い 模 
型 の 動力 装置 や 実験 装置 の 応急 の 減速 装置 な ど に は 結構 役に立ち ます . 図 19-31 の 
軸 を 作っ て 横 送 り 台 に 固定 し ます . 写真 の 軸 は 頭 部 の 平 径 24mm の 六角 ボル ト を 
削っ て 作り まし た . ブラ ンク の 歯 厚 中 心 が 旋盤 心 高 に 合う よう に ワッ シャ の 厚 き 
を 加減 し 。 プラ ンク は 自由 に 回 転 き せま す . タッ プ を コレ ッ ト ま た は 四 爪 に くわ 
えて 心 出 し し て 中 速 で 回 転 し ます . 横 送り 台 を 進め て プラ ンク が タッ プ に 接触 す 
る と 引っ 張ら れ て 回 り 始 め ま す . ここ で グッ と 切り こみ ます . そろ そろ と 切り こ 
み ま す と 前 に 述べ た よう に 歯 数 が 少な く な る 傾向 が ある よう で す . 図 の 位置 関係 
で す と 常に プラ ンク を 押し 下げ な が ら 切 削 し ます か ら と くに 抜け 止め の 仕掛 け は 
ぃ いり ませ ん . 写真 の タッ プ は 外 径 1/2 イ ンチ , 12 山 / イ ンチ で す . 写真 19-32 は で き 
上 が っ た 歯車 で す . ブラ ンク の 歯 厚 ( 図 19-31) が タッ プ の 歯 溝 の 幅 より 小さ いと 
噛み 合い が 外れ て ブラ ンク が 回 転 せ ず 歯 が 切れ ませ ん か ら , ブラ ンク は 充分 を 厚 
さ に し て , 歯 切 り し た 後に 必要 な ら 薄 く 〈 く 削り ます . 





イン ボリ ュー ト 歯 形 ウ オー ム と ウオ ー ム ホイ ー ル の 切り 方 


図 19-33 は 規格 の ウオ ー ム と ウオ ー ム ホイ ー ル を 噛み 合わ せ た 状 態 で , 断面 で 見 
れ ば 図 19-20 と まっ た だ たく 〈 く 同じ で す . ホ ブ プ と ウォ ー ム の 製作 は ね じ 切 り 作 業 そ の も の 
で 生 ぁ 
ウオ ォ オー ム ホ イー ル を 切る ホ プ 

図 19-11 の も の と は 違っ て ね じ れ 歯 で , 外観 は タッ プ に 似 て いま す . 第 21 章 | ウ 
オー ム ホ イー ル 用 ホブ の 作り 方 ] に 自作 法 を 書き まし た が , 一 般 の ね じ と は 形 も 
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た け 
外 筐 ウ オー ム の ピッ チ 円 直径 十 2.5 m、 切 り 込み ( 歯 の 丈 ) ニ 2.25 m 


ピーー- 










ホホ 


mm 
則 由 


WWWWWW 











A ニ ピッ チ 円 直径 三 歯 数 Xm 

B 三 歯 数 Xm 十 2m 

C ニ ブラ ンク の 外 径 

a 三 外 径 ニニ ピッ チ 円 径 十 2m 

b テ ピッ チ 円 直径 (任意 に 決め る ) 

c 三 歯 底 円 直径 = ピッ チ 円 直径 一 2.5m 
W 三 歯 幅 (任意 ) 

断面 I … 特 製 の エン ドミ ル で 加工 する 場合 
断面 I… 普 通 の エン ドミ ル で 加工 する 場合 


W 


図 19-33 


違い , 山 の 寸 法 も 大 きい の て 旋盤 で 切り ます . 玩具 用 な ど , と に か く 〈 噛 み 合え ば 
よい と いう 場合 を 除き , 原則 と し て 使用 する ウォ ー ム と 同じ ピッ チ 円 直入 に し , 
歯 先 の 隙間 を 作る た め 外 径 だ け を 0.5Xm( ミ リ ) 大 きく 作り ます . 図 の よう に セン 
ター 穴 を 設け て セン ター で 押し て 使い ます . な お , ピッ チ が 同じ で すか ら こ の 時 
に ウオ ォ オー ム も 削っ て お く 〈 く と 能率 的 で す . 
ウォ オーム の 製作 

軟鋼 , 砲 金 , 真 欠 な ど で 作 り ま す . ホブ を 切る と き の ね じ 切 り 用 歯車 の 組合 せ 
(第 21 章 ) を その まま 使い , バイ ト は 図 19-21 の も の を 使い ます . メー カー 品 の ピッ 
チ 円 直径 (また は 外 径 ) は m=0.8 で 12 ミリ , m=1 で 16 ミリ 程度 に な っ て いま す . 
直径 が あま り 小 さい と , ね じ れ 角 が きつ く な る の で 間 題 が 生じ ます . 
プラ ンク (ウォ ー ム ホイ ー ル 素材 ) の 製作 

材質 は 真 鍛 , アル ミ , 樹脂 な ど , 使用 目的 に 従っ て 選び ます . 模型 用 な ど 力 が 
か か ら な い 場 合 は 薄い 円 板 で も よろ し い が , 一 般 的 に は 図 19-33 右 下 の 断 面 形 で す 
か ら , ブラ ンク の 外 径 C は B よ り も 若干 大 きく 必要 で す . 
坊 有 有り 

本 格 的 に ウォ ー ム を 切る に は ホブ と ウオ ー ム ホイ ー ル と の 間 を 連動 機構 で 結ぶ 
の で す が , 本 切削 に か か る 前 に , 割り 出し て メタ ルソー か フラ イカ ッ タ ー て で 荒 削 
り し て おおく と こと 札 が な て て も で きま す 。 を の 上 ホ デ に か か る 代休 も 香 く な り ま 
す . で すか ら 普 通 の 意味 の 荒 前 リ り と は ちょ っ と 目的 が 違う の で す . 図 19-34 の よう 
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19-34 








p er 

メタ ルソー | 
に 傾け て 噛み 合わ せ て 切り ます . この 角度 (矢印 ) は 第 12 章 図 12-12 で 説明 し た よう 
に ホブ の ピッ チ と ピッ チ ナチ 円 穫 か ら 計 算 す る か 作図 すれ ば 正確 に わか り ま す が , 
3- ぢ 程度 で , 精密 に 合わ せる 必要 は あり ませ ん . た だ し 傾け る 方 向 を 間違え な い 
よう に ., バー チカ ル テ チー ブル を 利用 し て も よい が , 写真 19-35 の よう に し て も で き 
ます . 傾け て 固定 し た 軸 の 上 端 に 割り 出し 歯車 , 下 敵 に ブラ ンク を 固定 し , バネ 
板 ( 焼 銅板 ) を 割り 出し 歯車 の 歯 に 水平 に 当て て 平行 クラ ンプ で 止め 、 ノバ パチン ノ パパ チ 
ン と 割り 出し て いま す ( 写 真 19-15 と 同じ や り 方 で す ). 写真 は や や こし く 見 えま す 
が 実際 は 説明 図 19-36 の よう に 簡単 で す . 写真 は 1 回 目 の 切 削 で す が , メタ ルソー 
が 薄い の で さら に 2 回 くり 返し て 漠 幅 を 広げ まし た . 
本 切削 

生 業 19-30 の タッ プ ダ イス 半 さ まったく 同じ で す , プラ ンク に 荒 削 9 し て ある 点 





19-36 





38818t1131E1 ま 911 


写真 19-37 
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が 違い ます . ホブ と プラ ンク は 荒削り 時 の よう に 角度 を つけ ず に 直角 に 噛み 合わ 
せま す . ホブ を 四 爪 チャ ッ ク に くわ を て 心 出 し を し て セン ター で 押し , 中 速 で 回 
転 し ます . 横 送り 台 を 進め ます と ブラ ンク が 自由 回 転 し 始め ,。 さら に 送り ます と 
や が て 見 事 な 歯 が 見 えて きま す . 荒削り に 比べ る と は る か に 速く か つ 簡 単 で す . 
写真 19-37 は 完成 し た 歯車 で す . 


デプス ゲー ジ ( 深 さ ゲ ー ジ 


歯 切 り 中 に 切り こみ 量 が わか ら な く な っ た と き 図 19-38 の デプス ゲー ジ が ある 
と 非常 に た すか り ま す . 8X8 ミ リ ぐ らい の 真 欠 角 棒 に 直角 に 直 符 1.6 一 1.7 ミ リ の 
ドリ 光 ロ ッ ド を 開 し こみ 。 ロッド の 先 ほ は マイ ナス ドライ パー の よう に 平ら に 削り , 
中 央 の 図 の よう に わずか に 頭 を 出し て , ヤス リ と サン ド ペ ーッ パー で 磨い て 角 棒 の 
面 に 摘 えま す . 歯 切 り 中 の 測定 個所 は , きわ め て 細か い ヤ スリ で カエ リ を 取り , 
図 右 の よう に あて て 青 か に ロッ ド を 押出 し て ね じ を 締め , 突き 出 た 分 を ノ キ ス の 
アゴ の 段差 部 を あて て 測る の で す . ラッ ク だ け で な く , 一 般 加 工 で 細 穴 や 溝 の 深 
さ を 測 る な ど , 用 途 が 広い 便利 な 道具 で すか ら ぜ ひ 作 っ て お か れる よう お すす め 


1 
に 


し 】 
0 た 400 一 #600 


サン ド ベ ペー パー 


19-38 
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20. 小 規模 量産 の 工夫 


量産 と 呼ぶ の は いさ さか オー バー で す が , た と えば 特殊 ね じ し や ボル ト を 50 本 , 
100 本 程度 作る 場合 , 1 本 ずつ 最後 まで 削り 上 げ て 行く こと は まき に 体力 と 根気 の 
仕事 で す . こう いう 仕事 を ミニ 旋盤 で する に は , 工程 を 適当 に 分 け て 各 工 程 ご と 
に 全数 を 加工 し , いち いち 目盛 を 読ま ず に くり 返せ る よう に , 位置 決め スト ッ パ 
ー( ア タリ ) な ど を 工夫 する の が コツ で す . これ だ け の 工夫 で も , 1 日 か か る 仕事 を 
2, 3 時 間 に 短 縮 が 可能 で す . こう し た 工夫 を いく つか 書い て お きま す . 


同じ 長 さ に 切断 する 


図 20-1 a は , 長き の 揃っ た 短い 棒 を 速く た くさ ん 切断 する 方 法 で す . 刃物 人 台 の 
空席 に 角 棒 (アタ リ ) を 固定 し て , 工作 物 が 当たる まで 引っ 張り 出し て 突っ 切り ま 
す . 切る 長 さ し が 長い 場合 は , b の よう に 心 押し 台 チ ャ ッ ク に アタ リ 棒 を くわ え 々 
て 固定 し て お き , これ に 当たる まで 工作 物 を 引っ ぱり 出し て 突っ 切り ます . 工作 
物 に 突っ 切り の ヘソ が 残っ て いて も 上 L が 変わ ら な いよ うに , 棒 の 先端 に 逃げ 穴 を 
あけ て あり ます ( 右 下 ). c の よう に 旋盤 主軸 の 左端 に きっ ちり は まる 療 を 作っ て 
アタ リ 棒 を 挿入 し ,. アタ リ 棒 を 止め る 位置 に よっ て 工 を 加減 する 方 法 も あり ます . 
善 の 固定 ね じ を 無茶 に 締め る と 主軸 が 変形 する 場合 が ある か も 知れ ませ ん が , 主 
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軸 に が ガタ な く は まる よう に 作り ます と 1 本 の ね じ を 軽く 締め る だ け て で 充分 固定 し 
ます . 

ミー リン グ で も 定 寸 切断 で きま す . 写真 20-2 は バイ ス を 緩め て 角 棒 材 を アタ リ 
(右上 の 直角 に 曲がっ た 黒い 板 . バ イス の アゴ に あい て いる ね じ 容 に 止め て あり ま 
す ) に 突き 当て て 固定 し , メタ ルソー で 切断 する , を 繰返し ます . 切っ た の が バイ 
ス の 上 に 乗っ て いま す . 四 爪 チャ ッ ク で くわ る 々 て 突っ 切る より は , は る か に 迅速 
5 


外 径 を 揃え る 


写真 20-3 は アタ リ 棒 と ホル ダー を 作っ て 横 送 り 台 の 動き を 制御 し て 外 径 切削 を 
し て いる 例 で す . 簡単 な アク セ サ リ ー で す が 効 果 的 で す . 旋盤 の 構造 に よっ て 多 
少 の 変更 が 必要 で す . キリ コ が か か る 場所 な ら カ バー を か け ま す . 送り ね じ が 横 
送り 台 を 押す 力 は 大 変 強い の で ホル ダー や アタ リ 棒 が 擁 ん で 停止 位置 の 感触 が 不 
明確 に な り , 寸法 誤差 が 大 きく な る 場合 が あり ます か ら , ホル ダー は 構造 を 簡単 
に 丈夫 に 作り , で きる だ け 送 り ね じ の 軸線 に 近く 配置 し ます . 押し 方 ( 力 の 入れ 方 ) 
を 注意 すれ ば 停止 位置 の 誤差 0 .02ー0.03mm 程度 は 可能 で す . 写真 20-4 は この 誤 
差 を さら に 縮め る 対策 で , ホル ダー と アタ リ 棒 の ほか に , ベッ ド の 適当 な 場所 に 
ダイ アル ゲー ジ を 取付 け て , 止ま り 位置 を 毎回 監視 し て いま す . 


ンー っ 





一 定 長 さ を 削る 


図 20-1a の 突っ 切り バイ ト を 片刃 バイ ト に 其 え て , 図 20-5 の よう に アタ リ に 当 
た る まで 削れ ば よい わけ で す が , その あと 例え ば タッ プ を 立て る よう な 場合 は ア 
タリ が 邪魔 で 心 押し 合 が 使え を ま せん か ら , 図 20-6 の よう に 往復 台 の 左側 に 挟み 棒 
( 図 は ね じ 伸 縮 形 で 書い て あり ます ) を 挟ん で 主軸 台 に あたる ま て 送り ます . 写真 
20-7 は こっ た 例 で す が , 往復 台 に 固定 し た 角 ブ ロック に は まっ て いる 回 転 軸 に 3 本 
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20. 小 規模 量産 の 工夫 


アタ リ 保 持 棒 





図 20-6 





写真 20-7 


の 棒 を 差し こん で , ター レッ ト 式 に 切り 准 え て 左端 を 主軸 合 に あて て , 3 段 の 段 削 
り に 対応 する 工夫 を し て いま す . 


バイ ト の 増設 


3 一 4 種類 の バイ ト を 即座 に 取り 替え られ る と 繰返し 仕事 の 際 に 能率 的 で す . し 
か し ミニ 旋盤 の 四角 刃物 台 ( 四 本 バイ ト 用 ) は クリ ッ ク 装 置 ( 角 度 ア タリ ) が 付い て 
いな い の で , 回 す た び に 刃先 が 同じ 位置 に 来 ま せん か ら , あま り 価 値 が あり ませ 
ん . クリ ッ ク 付 き に 改造 は で きま す が , 停止 位置 精度 を 良く 作る の は 少し 面倒 で 
すか ら こ こ で は 省き ます . クイ ッ ク チ ェ ン ジ 刃 物 台 を 使う の が 一 つの 解決 策 で す . 

も う 一 つの 増設 方 法 は , 横 送り 台 の 奥 に 逆 ( サ カ ) バ イト 刃物 台 を 置き , バイ ト 
を 伏せ て ( 刃 を 下向き に ) セット し ます . 図 20-8 は 既製 品 の 刃物 台 を 利用 し て 作っ 
た も の で , 写真 20-9 は それ を 使用 し て ツバ 付き の ワッ シャ ー を 量産 し て いる と こ 
ろ で す . 手前 の 片刃 バイ ト で 外 径 を 切削 し , 次 に 横 送 り 全 を 手前 に 引い て 逆 バ イ 
ト で 突っ 切り ます . 能率 の 良い 仕方 で す . 

送 バ イト 刃物 台 は , 刃先 に か か る 力 が 普通 の 刃物 台 と は 反対 に , 工作 物 を 下 向 
き に 押さ きえ こみ ます の で 切削 の 安定 が 良い の で す . し か し その 反作用 で 往復 台 が 
持ち 上 げ ら れ ま すか ら , 往復 台 , 横 送り 台 な どの 滑り 面 の 遊び を 充分 調整 し て お 
く こ と が 必要 で す . 
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① 台 板 、 鉄 板 、 厚 さ 5mm 
② か さ 上 げ 台 、 軟 鋼 、30 の 
③ 旋 盤 付 属 の 刃物 台 

④ バ イト 

⑤ 心 棒 、6 の 

⑥ あ た り 板 、 厚 さ 3mm 

⑦ 敷 き 板 


角 ボ ルト 横 送り 台 上 


の 心 高 


+ イエ ュ 1 ど 
横 送 り 合 一 貞 図 20-8 





写真 20-9 


ボッ クス ツー ル 


非常 に 長い ら ボ ルト を 作る 場合 な ど は 移動 振れ 止め を 使う の が 常 道 で す が , 量産 
に は ボッ クス ツー ル で 一 挙 に 削る の が 早道 で す . これ に つい て は 第 9 章 の 「 ボ ッ ク 
スツール 」 の 項 を ご らん 下さ い . 一 発 で 最終 寸法 に 削る こと を か ね た 便利 な 道具 
で す . 


加工 例 その 1 


図 20-10 の 品物 は , 六角 棒 の 左側 に お ね じ を , 右側 は 外 穫 を 削っ て め ね じ を 切 
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20. 小 規模 量産 の 工夫 












図 20-10 
ダイ ス 0 ゆー 
で に か - 
図 20-|| 3 人 


り , さら に 貫通 穴 が あい て いま す . 50 個 作る ゐ と し ます . 工場 の 量産 機械 な ら 多 分 
1 個 ず つ 完 全 に 仕上 げ て ゆき ます が 普通 旋盤 で は そう は 行か な い の で , 都合 の 良い 
段階 まで を 1 工程 に まとめ , これ を 50 回 ずつ くり 返し ます . それ で も 1 個 ず つ 完 成 
させ る より は 手間 も 時 間 も は る か に 少な く て すみ ます . 

まず 第 一 工程 は 材料 を 図 20-1 a の 方 法 で 長き 16mm に 50 個 切り ます . 第 二 工程 
は 図 20-5 ま た は 20-6 の よう に セッ ト し て 長 さ C( こ こ で は 5mm) の 段 を 削り , 図 20 
-11a の よう に 心 押 し 台 に ダイ ス を つけ て 8 み ピッ チ 0.75mm の お ね じ を 切り ま 
す . これ を 50 回 くり 返し ます . 第 三 工 程 に 入る 前 に ね じ ブ ッシュ を 作り (b 図 ), 
今 切 っ た ね じ を ね も こん で ぜ で 外 符 を 前 9 り 。 c 図 の 状態 で セ モン ター ドリ ル 。 下 穴 F り 
ル , タッ プ , 貫通 ドリ ル の 順に 加工 し ます . この タッ プ 立 て に は 主軸 ハン ドル が 
役に立ち ます . 


加工 例 その 2 


写真 20-12 は 図 20-13 の 袋 ナ ッ ト を 量産 し て いる と ころ で す . 刃物 台 ⑤ に は 突っ 





M6, p=0.75 面取り 





45“ 
な 
1. き 
材質 : 真 負 7.5 
図 20-13 
写真 20-12 
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切り バイ ト ③ の ほか に , あり あわ せ の 四角 い 板 ②⑦ を くわ えて 当たり に し て いま す . 
工作 物 D を これ に 当たる まで 引っ 張り 出し ます . これ で ナッ ト の 全長 が 決ま 9 り ま 
す . 横 送 り 台 を 引い て ,。 セン ター ドリ ル , 下 穴 ド リル ,。 タッ プ ,。 貫通 ドリ ル の 順 
に 加工 し , 最後 に 横 送り 台 を 前 進 し て 突っ 切れ ば 1 個 で き あ が り ま す . この 位置 で 
交 の 材料 を 引っ 張り 出し ます . 全く 目盛 を 見 ず に くり 返す こと が で きま すか ら 加 
工 速 度 が 非常 に 上 が り ま す . 写真 で は 心 押し 台 に 自作 の 心 押 促 ターレット ( 後 節 参 
照り) を つけ て , セン ター ドリ ル と 2 個 の ドリ ル の 仕事 を 1 個 の 自作 カッ ター( 次 章 図 
21-10 参 照 ) で 1 回 で 行っ て 一 層 能 率 を 上 げ て いま す . 以上 の 加工 を 全数 完了 し て か 
ら ナ ッ ト の 両端 を 面取り し ます . チャ ッ ク に 丸 ま た は 六角 棒 を くわ えて ダイ ス で 
ね を 吉 っ て ね じ ギ ヤギ トイ を 作り ます 。 これ に 1 個 ず つね じ こ ん で 45" の バイ ト を も 
ょ っ と 当て れ ば 完了 で す . 逆 バ イト 刃物 台 が あれ ば 工程 の 途中 に つい で に 行え ま 
すか ら さ ら に 速く で きま す . 


加工 例 その 3 


写真 20-15 は 図 20-14 の 金具 を 作る と ころ で す . 小 さい 品物 な の で 1 個 ず つ 物 差し 
を 頼り に 加工 し た の で は た まり ませ ん . 手前 の 刃物 台 に は 角度 に 研い だ バイ ト を 
付け , 逆 バ イト 刃物 台 の 右側 に は あり 合わ せ の 角 棒 を くわ える , 頭 を 平 に 削っ た ボ 
ルト を ね じ こ ん で 工作 物 の 当たり に し ます . 左側 に は 突っ 切り バイ ト を 付け て い 
ます ず 、 

まず 材料 を 引き 出し て 当たり に 当て , 角度 バイ ト を 前 進 き せ , 予定 の 寸法 まで 
削っ た ら 横 送り 台 の 目盛 を ゼロ に 合わ せま す . 以後 は 毎回 ここ まで 送り ます . バ 
イト を 少し 引き , 心 押 し 人 台 に つけ た ドリ ル で 1 個 分 の 深き に 穴 を あけ ます (最初 の 
1 回 だ け セ ンタ ー ド リル で も む の は も ちろ ん で す ). 横 送り 台 を さら に 引い て 逆 バ 
イト で 突っ 切り ます . この 時 切れ 落ち て 行方 不明 に な ら な いよ う , 針金 を 工作 物 


60" 
ー 5.2 9 
こら 

に 

て n 

3 の 
図 20-14 


写真 20-15 





20. 小 規模 量産 の 工夫 
の 穴 に 差し こん で 右手 で 保持 し な が ら 突 っ 切る か , また は 与 真 で 斜め に 写っ て い 
る よう に 小さ い 受 け 箱 (エン ドミ ル の プラ スチ ッ ク 空 き 箱 に 角 穴 を あけ た 物 ) で 受 
け ま す . 

毎回 , 旋盤 を 止め て チャ ッ ク を 紗 め て 材料 を 引っ 張り 出す の は 面倒 で すか ら , 

3。 4 個 分 の 長き に 出し て お いて 往復 台 を 移動 し て 削っ て も , アタ リ が 付い て いる 
お 陰 で 同じ 寸法 に 仕上 り ま す . し か し 写真 の 場合 は 材料 が 細く て バイ ト に 押さ れ 
て 曲がっ て し まう の で , ズボラ し な いて で 毎回 1 個 分 ずつ 突き 出し て いま す . 


さら に 便利 な アク セ サ リ ー 


加工 例 を その 1 で , セン ター ドリ ル か ら タ ッ プ まで の 4 個 を 心 押し 台 ド リル チャ ッ 
ク に は め た り 外 し た り は 意外 に 面倒 で す . で きれ ば 心 押 し 馴 タ ー レ ッ ト が 伏 し い 
と ころ で す . 写真 20-16 は その 外観 で , これ を 使用 する 旋盤 自身 を 使っ て 自作 し た 
も の で , 刃物 を 6 個 ま で 付け る こと が で きま す . これ が あれ ば ドリ ルチャ ッ ク の ハ 
ンド ル を 探す 手間 も いら ず , カチ ン と 回 転 す る だ け て 次 の 工具 が 位置 に 来 ます . 
ぜひ 備え た い ア クセ サリ ー で す . 

また , 量産 と な れ ば 心 押し 台 ハ ンド ル を 回 す の に 非常 に 療 れ ます か ら レ バー 式 
が 欲し いと ころ で す . これ も 使う 旋盤 自身 で 自作 で きま す ( 写 真 20-17 は テコ を 利 
用 し た レバ ー 式 で す ). 普通 の ハン ドル 式 に 較べ て 操作 が 非常 に 速い の は いう まで 
も ありま ませ ぜん 。 しかし: 
① 心 押し 軸 の 移動 量 を 知る の は 心 押 し 軸 に 刻ま れ た 最小 1mm の 目盛 だ けが 頼り 

な の で , ハン ドル 式 の よう に 0.025mm と いっ た 細か る さ で 測る こと は で きま せ 

放 。 
ハン ドル 式 に 比べ る と, 小さ い ド リル の 容 あ け で も 意外 に 力 が 要り ます . だ か 

ら と いっ て テコ 比 を 大 きく 設計 する と , レバ ー が や け に 長く な っ て 非常 に 操作 

の 邪魔 に な り ま す . 





写真 20-16 写真 20-17 
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③ 穴 が 貫通 する と き 手 応え が わか り に くく 〈, 微妙 な 制御 が 難し い . 

な どの 難点 も あり ます か ら 使 用 目的 に よっ て は 期待 外れ に な る 場合 も 考え られ , 
それ ぞ れ の 旋盤 の 寸法 や 構造 に 従っ て いろ いろ と 工夫 を し な けれ ば な り ま せん . 
過去 何 回 か の 試作 経験 か らい える こと は , 同じ レバ ー 式 で も , テコ で な 〈 く ラッ 
ク 歯 車 で 動か す 式 の ほう が こじ ん まり と まとまり , 使い 勝手 も や や 優れ て いる よ 
うに 思い ます . し か し 歯 切 り な どの 手間 が 要ら な い の で 製作 は テコ 式 が 簡単 で す . 
いずれ に せよ 心 押し 軸 の 往復 速度 が 速い の で , 写真 の よう に 給油 ニッ プル を 設け 

て 潤滑 に は 絶え ず 注 意 し な けれ ば な り ま せん . 

ここ で は ミニ 旋盤 の 可能 性 を 知っ て 戴く と いう 意味 で これ ら ア クセ サリ ー の 試 
作例 を ご 紹介 する だ け に し , 作り 方 な どの 説明 は 他 の 機会 に 譲ら せ て いた だ きま 
0 
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2|. パパ イト 。 カッ ター の 自作 


買え ば よい の に バイ ト や カッ ター を 自作 する の は ケチ ナ に 見 える か も し れ ま せん 
が , 希望 の カッ ター が 市 販 さ れ て いな い 場 合 や .、 めった に し な い 仕 事 の た め に 高 
価 な カッ ター を 購入 する 不 経済 き , 自作 に よっ て 刃物 の 性 質 や 研ぎ 方 が より よく 
理解 で きる 有難 ほ , な ど を 思え ば 自作 は 値打ち わが あり ます . タッ プ や ダイ ス も 自 
作 で きま す . 


刃物 材料 


自作 の 話 に 入る 前 に , 刃物 材料 の 種類 と 性 質 を いた っ て 大 ぎっ ぱ で す が 書 いて 
お きま す . 知っ て お く と 刃物 を 経済 的 に 選ぶ こと が で きま す . 
刃物 は 削ら れる 材料 より も は る か に 硬く な けれ ば な ら な い の は 当然 の こと で す 
か ら , 焼き 入れ し た 銅 ( ハ か ガ ネ ) や や 超 硬 合金 が 使わ れ ま す . も し 焼き 入れ 技術 が な 
か っ た な ら 今 日 の 機械 産業 の 発展 も ちな か っ た で あり まし ょ う . 鋼 に 焼き が 入る か 
どう か は 炭素 の 含有 量 に 左右 され , 多けれ ば よく 入り ます . 炭素 含有 量 の 低い 鋼 
材 は 「 一 般 構造 用 鋼材 】 と し て 建築 の 骨組 みや 機械 部 品 の 材料 に な り ま す が , 談 
素 量 が 多く て 焼入れ の で きる 鋼材 の 中 で , 工具 に 適する 種類 を 「 工 具 鋼 」 と 名 付 
け て 下 の よ うに 分 類 し て いま す ( 機 械 部 品 材 料 と し て も 使い ます ). 

名 称 用 途 
炭素 工具 鋼 ヤス リ , タガネ 。 キリ , 帯 ノ コ , 刻印 , 等 

TIMWeere ダッ プ 。 ダイ 区 、 ポン 手 。/ コ 2% 葬 


刃物 材料 高速 度 鋼 "バイト, ドリ ル , エン ドミ ル , ノコ バ ,。 カッ タ 
ーー 等 
超 硬 合金 一 一 ---ーー- バ イト , ドリ ル , エン ドミ ル , ノコ バ , カッ タ 
ーー 等 
その 他 - セ ラミ ッ ク 
MereyT 


炭素 工具 鋼 と 合金 工具 鋼 . 炭素 工具 銅 は JIS 規格 で は 炭素 含有 量 の 多い 順に 
SK-17 ま で 7 段階 に 分 類 き され て いま す ( 多 い ほ ど 硬 く < 脆く な る ). 合 金工 具 鋼 は 農 
素 工具 鋼 に マン ダン, ニッ ケル 。 クロ ー ム な ど を 混ぜ て 焼き 入れ 性 を 改良 し た 油 
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焼き 入れ 用 で す が , 小 工 具 な ら 水 焼き 入れ で も 一 向 に 差し 支え を あり ませ ん . JIS で 
は SIKS と 表示 し ます 。 ダ タップ, ダイ ス 。 手 クコ の 刃 な ど に S&S-2 を な を ど と 記 印 きれ 
て いる の が それ で す . 

今 で は これ ら SK, SKS の 材料 で 作っ た バイ ト は 市 販 さ きれ て お ら ず , 工場 を の 
ぞ き ます と , 高温 度 で 切れ 味 が 落ち ず 高 速 重 切 削 に 耐 える ハイ ス や 超 硬 の バイ ト 
が も っ ぱら 使用 きれ て いる の で , それ ら の 方 が 上 等 で すべ て に 優秀 な 材料 で , SKK 
や SKS の バイ ト は 過去 の 遺物 で ある か の よう に 誤解 され が ち で す . 確か に , 工場 
の よう に 時 間 を 和 争う と か , と くに 硬い 材料 を 削る 場合 に は その 通り で す が , 主 に 
真 鈴 や 快 削 鋼 を 加工 する ホビ ー と か , 量産 を 目的 と し な い 研 究 開 発 の 場 な ど に は 
も っ と も 便利 な 工具 材料 な の で す . 前 に も 書き まし た が , 手元 に 転がっ て いる 使 
い 古 し の や スリ と か 折れ た タッ プ な ども る 同じ 大 素 工具 鋼 ま た は 合金 工具 鍋 な の で 
すか ら , その まま 研い で も 刃物 に な る し , 複雑 な 形 な ら 焼き な まし て 成形 焼き 
入れ (特別 の 設備 が な く て も 簡単 に で きま す ) し て 刃物 に で きま す . 焼き が 入る と 
ハイ ス よ り も 硬 く , キメ が 細か く 衝 撃 に も 強い の で , これ で 削っ た 面 は 美しい の 
で す . ハイ ス の 1/2 程 度 の 回 転 速度 で 使う 限り で は 決し て 劣り ませ ん . な お , これ 
ら の 鋼材 の 焼き 入れ 前 の ナマ の 棒 素 材 を 市 販 し て いま す . 我が国 や 米国 で は ドリ 
ル ロ ッ ド と も 呼び , 英国 で は シル バー スチ ー ル と 呼ぶ こと が ある よう で す が , は 
っ きり し た 定義 は わか り ま せん . 

高速 度 鋼 (通称 ハイ ス … ハ イス ピー ド ・ ス チー ル を 略し た 日 本 語 ) は タン グ ス 
テン , クロ ー ム 。 バナ ジュ ウム まだ た は コバ ルト 等 を 加え た 合金 鋼 で , 刃先 が 
550 一 600C に な っ て も 碑 さ が 落ち ず , 切削 能率 が 向上 する こと か ら こ う 呼 ば れ ま 
す . 焼き 入れ は 精密 な 設備 が な いと で きま せん か ら , 焼き を 入れ て 研磨 し た 棒 ま 
た は 板 ( 完 成 バ イト と いい ます … 第 3 章 図 3-9 参 照 ) を 購入 し て グラ イン ダー で 研い 
で バイ ト に する か , で き 上 が っ た ハイ スバ イト を 購入 する し か あり ませ ん . JIS 記 
且 は ら 攻 月 で すす . 

超 硬 合金 は 鋼 で は な く , 非常 に 硬い 金属 診 化 物 の 粉 を 焼き 固め る か 鋳造 し て 作 
り ま す . きわ め て 硬い 材料 も 削れ ます か ら 工 場 で の 量産 加工 や 難 削 材 の 加工 に は 
欠か せ ぬ 刃物 で す . し か し 脆い の で 衝撃 を 受け る と 刃 こ ぼれ し や すい 傾向 が あり 
峰 す . 

その 他 の 工具 は ミニ 旋盤 に は 縁 が な い の で 省略 し ます . 
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21. バ バイト, カッター の 自作 


バイ ト の 自作 


[差し こみ バイ ト 」 を 作る 


破損 し た セン ター ドリ ル や タッ プ , ある い は 小さ い 超 硬 丸 棒 ( い ずれ も 直径 4 一 6 
mm が 適当 ) な ど を 角 銅 材 の 端 に 差し こん だ も の で す . 簡単 に 自作 で き て 経済 的 な 
の で 小型 旋盤 に は よく 使わ れ ま す . 刃先 の 形 は 図 21-1 の よう に 上 面 を まず 平ら に 
研い で か ら 側 面 を 研ぎ ます . 図 に は すく い 角 は 省略 し て あり ます . a は 真剣 バイ 
ト , b は 片刃 バイ ト ( 右 勝 手 ), Cc は 突っ 切り バイ ト で す . 手 で 持つ て 研ぐ に は 小 
さ 過 ぎ ま す か ら 第 18 章 図 18-3 の ホル ダー に は め て , 強く 押し つけ 過ぎ て 変色 させ 
な いよ うに 時 々 水 に つけ な が ら 研 ぎ ま す . 図 21-2 の ホル ダー( 柄 ) に は め て 使用 し 
ます . 図 下 の よう に 穴 を 傾け る と 刃 の 出し 入れ で 妨 高 を 調節 で きま すし , 自動 的 
に すく い 角 が つき ます . 横 剣 バ イト は 第 3 草 写 真 3-10 の よう に , 上 か ら 見 て 左 ま た 
は 右 に 向け る と 研ぎ し ろ が 少な く て すみ ます . いずれ に せよ 穴 を リー マー で ぴっ 
た り に 仕上 げ ま す と 4mm 押し ね じ 1 本 で 充分 し っ か り と 固定 で きま す . 


< つの 全 ーー 


? 横 逃 げ 角 
図 21- la 図 21-Ib 図 21- lc 
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図 21-2 
図 21-3 は 中 で り バ イト の 自作 例 で , 上 は 単に 棒 に 差し こん だ も の , 下 は 二 重 構 
造 で 中 軸 を ね じ で ひっ ぱっ て 刃 を 締め ます . 中 ぐり 以外 の 用 途 に も 使え ます . 写 
真 21-4 の 手前 2 個 お よび 第 3 章 写 真 3-10 の ①② が 差し こみ バイ ト の 自作 例 で す . ① 
は 角 棒 を , ② は 六角 鋼 棒 を 柄 に し て いま す . 









図 21-3 
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写真 2I-4 


工具 鋼 で 作る 


炭素 工具 鋼 ま た は 合金 工具 鍋 の 素材 。 あるいは 古い ヤス リ を 焼き な まし て , 旋 
盤 や 手工 具 で 目的 の 形 に 削っ て 焼き 入れ し , 刃先 を 研 げ ば 手軽 に 自作 で きま す . 
写真 21-4 の 最 奥 は 古い ヤス リ か ら 作 っ た , クラ ンク 削り 用 バイ ト です. 突っ 切り 
用 に 似 て いま す が 丸 先 が 二 叉 に な っ て いま す . また 球面 削り 用 姿 バ イト も 自作 の 
好例 で す ( 第 15 章 写真 15-7).、 も ちろ ん 他 の バイ ト も 同様 に 作れ ます . 


ティ ッ プ (刃先 ) を ロウ 付け し て 作る 


短く な っ て 捨て られ る 運命 に ある ハイ ス 完 成 バ イト と か , カド が 欠け た り 摩 耗 
し た り で 捨て られ る 三角 形 の 超 硬 ティ ッ プ (新品 は 大 変 高価 で す が , 親しい 工場 な 
ら 硫 損 品 を くれ る で し ょ う ) な ど を 角 鋼 材 に 銀 用 付 け す る と 立派 な バイ ト が で き 
ます . 写真 21-4 手 前 か ら 3 番 目 は ハイ ス 完 成 バ イト の 小片 を , 第 3 章 の 写真 3-10③ 
は 三角 の 超 硬 ティ ッ プ を 銀 ロ ウ 付 けし た も の で す . 完成 バイ ト を 短く 切断 する に 
は 図 21-5 の よう に 四辺 を グラ イン ダー の カド で 研ぎ 落し て 細く し て か ら バ イス に 





図 21-5 





図 21-6 
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21. バ イト , カ ッ タ ー の 自作 
挟ん で た た き 折 り ま す . 超 硬 ティ ッ プ 片 が 大 き 過ぎ る 場合 は ハン マー で た た き 割 
っ て , 破片 の 中 か ら 少 な く と も 一 辺 が 5mm で ぐらい の を 探し て 銀 ロ ウ 付 けし ます . 
あま り 小 さい と バイ ト と し て は 丈夫 で は あり ませ ん . た だ し , ハイ ス や 超 硬 を た 
た き 割 る と , 破片 が 非常 な 勢い で 思わ ぬ 遠 くま で 飛び 散っ て 非常 に 危険 で すか ら , 
必ず 丈夫 な 布 で 包ん で バイ ス に 挟み 。 ハン マー で 一 気 に 割り ます . 

銀 ロ ウ 付 け は 少し 練習 すれ ば ハン ダ 付 け 同 様 に 簡単 で , 強い 接合 力 が 信頼 で き 
ます . 針金 状 の 一 般 用 銀 ロ ウ で 充分 で す . 角 鋼 材 の 面 は ヤス リ で , ティ ッ プ の 面 
は サン ド ペ ー パ ペー で きれ い に し て , フラ ックス ( 銀 ロ ウ 販 売店 に ある ) を 充分 に つ 
け て 重ね , 図 21-6 下 の よう に 耐火 レン ガ の 上 に 置き , ガス バー ナー で 焼き ます . 
まっ 赤 に な っ た 時 , 銀 ロ ウ の 先 を ちょ っ と ふれ ます と , 融け て 隅 々 まで 流れ ます . 
温度 が 充分 に 上 が っ て か ら ふ れる こと が コツ で す . ゆ っ くり 冷却 し て (急激 に 下げ 
る と ヒビ 割れ する こと あり ) か ら 温 湯 で 充分 に 洗い ます . グラ イン ダー で 研い で 刃 の 
欠け を 取り 除き , 形 を 整え ます と 丈夫 で 長持ち の する バイ ト の で き 上 が り です . 


完成 バイ ト か ら 研 ぐ 


自作 と いう より 目的 に 合う 形 に 研ぐ で だ け で す . 第 3 草 を 見 て 下さ い . 


カッ ター の 自作 


材料 は 炭素 工具 鋼 SK-3 一 4 また は 合金 工具 鋼 SKS-2 一 4 の 棒 か ら 作 り ま す . 定 
尽 2m で 販売 し て いま すか ら , 少量 し か いら な い 場 合 は 古 ヤ スリ な ど を 焼き な ま 
し て も 利用 で きま す . 

柄 つ き カ ッ タ ー の 標準 的 な 製作 手順 は 
① シ ャ ンク ( 柄 ) 部 を 削る . ミニ 旋盤 用 に は シャ ンク の 直径 6 一 10mm み が 適当 で 

す . 太い と 大 き な 焼 き 入 れ 熱 源 が 必要 で す . 
② 削 り 上 が っ た シャ ンク 部 を コレ ッ ト ま た は 四 爪 チャ ッ ク で 振れ な いよ うに くわ 

えて 刃 の 外 径 と 端面 を 削る . 
③ ヤ スリ また は ミー リン グ で 刃 部 の 形 を 作る . 逃げ 角 を 削る (角度 は 目 見 当 で よ 

い ) . た だ し 切れ 刃 部 分 (刃先 ) は 削ら な いよ うに 注意 し 0.3-0.5mm で らい の 細 

い 線 状 に 残し て お く . 
④ 焼 き 入 れ 焼 き 戻 し を する (次 章 参 照 )、 必ず 焼き 戻し を し な いと 刃 が すぐ に 欠け 

お 。 
⑤ 切 れ 刃 を 砥石 で て いね い に 研 ぐ . 
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充分 な 硬度 と て いね いな 研ぎ 上 げ が 成功 の 秘訣 で す . 商品 の よう に 全体 を 磨い 
て な い の で 黒く 汚い 外観 で す が 性 能 に は 関係 あり ませ ん . 

図 21-7 は も っ と も 簡単 な , 皿 ね じ の 頭 を 沈め る 「 皿 も み カ ッ タ ー]| で す . 90* に 
削り , 中 心 線 か ら 半 分 を 手 ノ コ で 切り 取っ て ヤス リ で 平 に し て 焼き 入れ し , 円 雛 
面 に は 触れ な いよ うに 注意 し な が ら , と くに 切れ 刃 (矢印 ) を 砥石 で て いね い に 研 
ぎ ま す . この 形 で も 真 欠 や アル ミ な ら や や 強く 押し つけ れ ば 切れ ます が , 円 雛 面 
に わずか な 逃げ 角 を つけ れ ば さら に 良く 切れ ます . た だ し 付け 過ぎ る と 穴 の 形 が 
其 れ や すく な り ま す . 図 21-8 は 同じ 用 途 で す が 案 内 軸 が 付い た 3 枚 刃 の 皿 も み カ ッ 
ター で , 割り 出し て エン ドミ ル で 削り 出し ます . 写真 21-9 が その 実物 で , 左 の 3 本 
は 図 21-7 に 案内 を 付け た も の で す . 

この カッ ター を さら に 発展 きせ る と , 複雑 な いわ ゆる 複合 カッ ター も , 工夫 と 
練習 次 第 で 短 時 間 に 作 れ ま す . 図 21-10 は 一 発 カ ッ タ ー と いう 勝手 な 名 を 付け た の 
で す が , 袋 ナ ッ ト を 作る 際 に ね じ 以 外 を 1 回 で 切っ て し まう 能率 的 な も の で す . セ 
ンタ ー ド リル を 使わ ず に いき な り A の 刃 で 図 の 左 に 書い て ある 工作 物 に 穴 を あけ 
な が ら 。 同時 に 刃 B で 深き f# ま で タッ プ の 下 穴 を あけ ます . する と 刃 C が 端面 を 
削り ます . あと は タッ プ を 立て , 突っ 切っ て か ら 面 取り すれ ば ナッ ト の で き 上 が 
り です. 前 章 の 写真 20-12 は これ を 使っ て いる と ころ で が それ で す . 
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21. バ イト 。 カ ッ タ ー の 自作 
写真 21-14 


ーー ナー 


の 7 一 075 


エサ ーー ゴ 


図 21-12 





ハ 
ュー 0 図 21-13 


図 21-11 は 簡単 な リー マー で す . 丸 棒 を 10'*-15* の 角度 で 斜め に 切っ て 面 を きれ 
い に ヤ スリ が けし , 焼き 入れ 焼き 戻し て 砥石 で 研ぎ ます . 刃 の 和 失 端 は 役目 が な い 
の で 図 点線 の よう に 落し て も よろ し い . こう いう 形 は 焼き 入れ の 際 に 和 歪 ん で そり 
や すい の で , 最後 に 多少 の 修正 が 必要 な 場合 が あり ます . 

図 21-12 は 断面 が D 形 な の で D ビ ッ ト と 呼ば れ , 穴 の 内 側 を さら える の に 使う 1 
枚 刃 の リー マー で す . 市 販 リ ー マ ー の よう に テー パー 状 の 「 く いつ き 部 ] が な く , 
突端 まで 平行 で すか ら 浅 い 究 で も 平行 に 仕上 り ま す . 希望 の 直 答 に 旋盤 で 前 っ て 
か ら 図 に 示し た よう に 直径 の 半分 より も 若干 少な く 切 り 取 り , 焼き 入れ 研磨 し ま 
す . 普通 の リー マー と 同様 に あら か じ め 0.1-0.15mm ぐら い 小 さい ドリ ル で 穴 を 
あけ て か ら 通 し ます . テー パー に 削っ て か ら 半 分 に 切れ ば 第 13 章 図 13-12, お よび 
13-13 の 工作 に 使う テー パー リー マー が で きま す . 

また , D ビ ッ ト は 究 底 を さら えて 平 ま た は 円 雛 面 に する の に も 使い ます . 第 9 章 
図 9-58 の よう な 小型 バル ブ ( 弁 ) で , 液体 や 気体 の 流れ を ピタ リ と 止め る に は , 当 
た り 面 ( 図 21-13 へ 印 ) を 最上 の 仕上 げに し な けれ ば な り ま せん . 穴 は 普通 の リー マ 
ー で 仕上 げ ら れ ま す が , 当たり 面 は 深く 狭い 奥 に あっ て バイ ト で は 削れ ませ ん . 
そこ で 図 の よう に 刃先 を 細か い 砥 石 で 仕上 げ て 少し 角度 を つけ た D ビ ッ ト て で 削り 
ます . 写真 21-14 は これ ら 自 作 リ ー マ ー, テー パー リー マー, D ビ ッ ト の 例 で す . 

図 21-15 は 。 正しい 名 前 は 知り ませ ん が ピン ドリ ル と か トン ボ ギ リ と も 呼ば れ , 
ボル ト の 頭 を 沈め る 座 ( 凹 み ) を 削る と か 板 に 大 き な 穴 を あけ る の に 使い ます . 
21-16 は 加工 順 で す . ① で 柄 を 削り , で ピン を 削り ます . で バイ ス に くわ える 
て , 刃 の 部 分 を 点線 の よう に 手 ノ コ で 切っ て 薄く し , 刃 の 向き を 間違え な いよ う 
に ギヤ スリ で 正面 お よび 側 刃 の 角度 を つけ ます . バイ ス に くわ そる と き は 第 12 章 図 
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切れ カ 正面 切れ 妨 


図 2|-15 図 2!-16 





図 21-17 
写真 2|-18 








押し ね じ 
昌和 
多 グ 
案内 穴 
図 21-I9 写真 21-20 左 か ら : 16,30 ぁ ,25 み の 座 ぐり 用 自作 カッ ター 


12-8 の 口金 を 利用 する と 安全 で す . 正面 の 切れ 妨 が ピン と 交わ る 部 分 は 理想 的 に 
は 図 21-17 の よう に な る は ず で す が 実 際 に は や り に くい の で , 図 21-15 の よう に ピ 
ン の 根元 を 細く する と 研ぎ や すく な り ま す . ここ を うま く 研 が な いと 切れ ませ ん . 
し か し 焼き が 入る と ここ が 折れ や すい の で , ナマ の 丸 棒 で ピン を 作っ て 押し こん ・ 
で ね も よ 方 し ゆい ただ し あま り キ ッッ 電 し ご ね と 玉 が 割れ る こと が 導 り ます . 号 真 
21-18 は 自作 例 で す . 全体 を 丸 棒 か ら 削 り 出 し た も の や , 古い や スリ か ら 切 り 取 っ 
て 刃 を つけ た 板 を , 丸 ま た は 六角 棒 に 溝 割 り し た 柄 に 差し こん で カシ メ て か ら 焼 
き 入 れ し た も の な ど , 様々 で す . この カッ ター は 非常 に 必要 度 が 高い の で 長い 年 
月 の 間 に 自 作 し た も の が 百 本 以上 の コレ クシ ョ ン に な り ま し た 。 

使い 方 は , 図 21-16④ つ の よう に あら か じ め ピ ン 直 径 の 案内 究 を あけ て お き , 中 速 
で 回 し て 静か に 押し つけ ます と 幅 の 広い キリ コ を 出し な が ら 削 れ ま す . 和 案内 究 を 
鍛 必 に する と ピン が 折れ ます . 回 転 数 は で きる だ け 低 くし た ほう が ビビ リ の 心配 
240 


21. バ イト 。 カ ッ タ ー の 自作 


beem オー ナーーー- 


ドー の 


図 21-21 





写真 21-22 








の e 図 21-23 
入 氏 目 
EVM ず 
< ヨーー 
EZ ド 
ミル 
図 21-24a 図 21-24b 


し 刃 が 長持ち し ます . 小型 ボー ル 毅 は ei ぎる の て 旋盤 で する の が 
安全 で す . 鋼材 。 アル ミ に は 切削 油 を 充分 に つけ ます . 

上 と 同じ 用 途 で す が , 図 21-19 と 写真 21-20 は 丸 棒 の まま で 作れ る 大 型 の カッ タ 
ー で す . 丸 棒 素材 を チャ ッ ク に くわ え ぇ て 外 径 を 削り , 穴 を あけ て リー マー を 通し 
て か ら 突 っ 切り ます . 軸 究 きえ 正しく あけ れ ば 後 は 手 ノ コ と ヤス リ だ け て で 大 変 簡 

に 作れ ます . 中 心 に 手 ノ コ で A-B の 溝 を 切り , 点線 の よう に ヤス リ で 沙 し ます 
(矢印 の 部 分 が 削り 残り や すい の て 充分 に 取り ます ). 押し ね じ 用 の タッ プ を 立て , 
焼き 入れ し ます . 図 の 右 の よう に 軸 を 付け , 軸 径 の 案内 穴 を あけ て 使い ます . ボ 
ルト 究 な どの 座 面 を 削る の に 適し て いま す . キリ コ の 排出 能率 は あま り 良 く あ り 
ませ ん か ら 時 々 抜い て 刃先 を 掃除 し な が ら 使 いま す . 

図 21-21 と 写真 21-22 は 2 枚 刃 の エン ドミ ル で , 図 21-15 に 似 て いま す が 失 端 に ビ 
ン が な く , 中 心 部 が 凹む よう に 1'ー2* の 角度 を つけ て あり ます . 市 販 癌 エン ドミ ル 
の よう に 刃 が ね じ れ て お ら ず スク イ 角 0*" で すか ら 特 に 真 符 の 加工 に 適し て いま す . 

図 21-23 は キー 溝 カ ッ タ ー を 作る た め の ブ ラン ク ( 素 材 ) で す . 工具 鋼 の 丸 棒 を 三 

に くわ えて 刃 の 外 径 と 厚 き お よび 軸 を 一 度 に 削り 出し ます . 刃 の 外周 か ら 中 に 
行く ほど 薄く な る よう に 逃げ 角 gw を つけ ます . 軸 の 根元 は R を つけ ます . 
21-24 の よう に 刃 数 に 従っ て 割り 出し ます . 割り 出し 精度 は あま り 間 題 で は あり ま 
ぜん か ら a の よう に 手 ノ コ と ギヤ スリ で 削っ て も よい し , 割り 出し て b の よう に エ 
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使用 時 の カッ ター 回 転 方 向 





すぐ くい 角 
エ 必 まお さき 沙 





図 2|-25 写真 21-26 





図 21-27 
図 21-28 


図 21-29 








ンド ミル で 点々 部 分 を 削り 取っ て も よい の で す . b の よう に 滑ら か な 曲線 に 削る 
に は カッ ター の 中 心から 外れ た 適当 な 所 ( 図 で は P 点 ) を 中 心 と し て , カッ ター プ 
ラン ク を ゆっ くり 約 1/6 回 転 し つつ , エン ドミ ル の 側 刃 で 削り ます . この 場合 , 
21-25 の よう に , エン ドミ ル と カッ ター 中 心 の 位置 関係 に よっ て , 削っ た 刃先 の す 
くい 角 が 変わ り ま すか ら 注 意 し ます . 図 21-25 上 の 図 の よう に 合わ す と , すく い 角 
が だ ビ B に を る の で す 。 

図 21-27 は 図 21-24 b の 形 に 加工 する 例 で , 円 テー ブル あの 上 に 偏心 欠 の ある ヤ 
トイ ② と チャ ッ ク ③ を セッ ト し , プラ ンク ① の 刃先 を ⑦② に 刻ん だ マー ク ⑦ に 合わ 
せ て ね じ ⑤ で 固定 し , 円 テー ブル を 回 し つつ エン ドミ ル ⑥ て で 逃げ 部 分 を 削り ます . 
⑤ を 緩め て 次 の 切れ 刃 を ⑦ に 合わ せ て 削り , これ を 6 回 くり 返し ます . た だ し 図 21 
-28 の よう に 妨 先 部 分 は 削ら ず に 0.3 一 0.5mm 幅 に 残し て お き , 最後 に 三角 の オイ 
242 


21. バ イト , カ ッ タ ー の 自作 
ルス トー ン で 研ぎ ます . 
写真 21-26 は 自作 カッ ター の 例 で す . 左端 の 2 個 は 2 連 お よび 3 連 の | ギャ ング カ 
ッ タ ー」 で , 図 21-29 の よう な 形 で すか ら , 一 度 に 2 また は 3 条 の 溝 を 切る こと が で 
きる 上 に , 溝 間隔 を 正確 に 加工 で きる 特徴 が あり ます . 写真 の 右端 は 丸 先 に 丸 味 
を つけ た 4 枚 刃 で , 自作 タッ プ の 溝 を 切る 目的 で 作っ た も の で す . 同じ 厩 で 面 取 
り カ ッ タ ー。 ア ング ルカ ッ タ ー, メタ ルソー 等 も 作れ ます . 


歯車 を 切る カッ ター の 自作 


イン ボリ ュー ト 歯 形 は . イン ボリ ュー ト 曲 線 の ご く 短 い 部 分 を 使っ て いる に 過 
ぎ な い の で , 近似 的 に 円 の 一 部 と 見 区 し て 円 板 形 の 刃 の カッ ター を 作り , イン ボ 
リュ ー ト カッ ター を 削り 出す こと が で きま す . し か し 全 歯 数 に 対応 する に は , 前 
も っ て 少な く と も 8 組 ず つの 「 カ ッ タ ー を 削る カッ ター」 と その ホル ダー を 作ら な 
けれ ば な り ま せん か ら 大 変 な 手数 で す . 精度 的 に は 不満 か も 知れ ませ ん が 小型 歯 
車 に は , 写真 19-10 の ホブ を 1 個 作 っ て お く 方 が 楽 で す . 


平 歯車 用 ホブ プ の 作り 方 


第 19 章 写真 19-10 の ホブ は , 快 削 鋼 で 作っ て 浸炭 と 肌 焼 き を 終わ っ た と き の 与 真 
で すか ら 見 掛け は 汚い で す が よ く 切 れ ま す . 

まず 第 19 章 図 19-12 に し た が っ て , 製作 し た い モ ジュ ー ル 数 m を 図 の 衣 字 に 掛 
け て 寸法 を 決め て バイ ト を 作り ます . 第 4 章 の 写真 4-7 の よう な 刃物 台 を 使い ます 
と 容易 に で きま す . 矢 端 の 幅 は , 図 21-30 の よう に マイ クロ メー ター を 予定 寸法 
(0.843Xm) に あけ て 固定 し て ゲー ジ と し , これ に 刃先 を あて が っ て 見 れ ば 感触 で 
か な り 正確 に わか り ま す . 

仕上 り 径 より 太い 材料 を 三 払 に くわ えて ブラ ンク を 作り ます . 歯 間 の 溝 峠 は バ 
イト の 切り こみ 深き で 決ま り ま すか ら 各 溝 が 同じ 深き に な る よう 綿 審 に 行い ます . 
バイ ト を 送る 距離 (ピッ チ ) は ダイ アル ゲー ジ を 往復 台 に 当て て 測定 し な が ら 決 め 





マイ クロ メー ター 図 21-30 
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図 21-31 図 21-32 


に 

肉 に 、。 エ ンド ミル か が カッ ター で , 図 19-11 左 上 図 の よう に 。 今 切 っ た 溝 よ り も 深 
く 6 個 の 縦 溝 を 切り ます . 簡単 な 割り 出し を 使っ て わけ な く 〈 く で きま す . 歯 先 に は 触 
れ な いよ うに 注意 し な が ら ヤ スリ で 図 19-11 の G の 逃げ を 削り ます . こ の まま で も 
カッ ター と し て 使え る の で す が , 刃 の 側面 に 逃げ を 付け る と 切れ 味 が さら に 良く 
な り ま す . それ に は 図 21-31 の よう に 偏心 軸 を 作っ て 旋盤 の チャ ッ ク に くわ え 々 ( 電 
源 コ ー ド は 抜い て お く ), 歯 先 の 一 つ を マー ク に 合わ せ て ホブ を ね じ 止 めし, 溝 切 
り に 使っ た 同じ バイ ト を 溝 の 真中 に 来る よう に セッ ト し , チャ ッ ク を 手 で 回 し て 
澄 の 両側 を 同時 に (少し ずつ 何 回 に も ) 削 り リ ま す ( 図 21-32 の 点線 部 ). この と き ホ ブ 
の 歯 元 (切れ 刃 ) に は 触れ な いよ うに 注意 し な が ら 行 いま す . カエ リ を て いね い に 
取り 除き , 切れ 妨 を 仕上 げ て か ら 焼 き 入 れ を し ます (第 22 章 参照 ). 


ウオ ー ム ホイ ー ル 用 ホブ の 作り 方 


上 の ホブ と ほとん ど 同 じ で す が , ね じ 切 り 仕 事 が 必要 で す . ね じ れ 方 向 が 右 か 
左 か を 決め , ね じ 切 り 歯 事 を セッ ト し ます . ここ で も ピッ チ に 円 周 率 ァ が 入っ て 


きま すか ら ふ た た び ァ =3.14 三 22/7 を 利用 し ます . モジ ュー ル 1.0 の 右 ね じ れ ホ プ ブ 
を , 主軸 歯車 30 歯 ・ 親 ね じ の ピッ チ 1.5mm の 旋盤 で 切る と する と 図 21-33 の よ うぅ 


に な を なり ま す . 





ーー 人 ーー ュー テキ ーーーーーー ニ ー ニ ーーーー ーーーーー ーーー 一 


0 、。 95 。 90 30 . 68 50 
45 6 25 25 45 SD 


計算 的 に は これ で 良い は ず で す が , 実際 に は 主軸 の 30 歯 歯 事 の ハブ が 歯車 ブラ ケ 
ッ ト に 衝突 し て 歯 が 届 か な い の で , 25 歯 を も っ と 大 きい の に 取替え な けれ ば な り 
ませ ん . そこ で 右上 の 50 を 60 に し, 左下 の 25 を 30 に 替え ます . 図 21-33 の 配置 に ヵ 
り ま す . あと は ね じじ 切り その も の で す . 

次 に 縦 溝 ( フ ルー ト ) を 切り ます . 焼き 割れ 防止 の た め に は 丸 底 が 良い の で す が , 
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図 21-34 





図 2|-33 

こう いう 形 の 場合 な ら ば まず 心配 あり ませ ん か ら 普 通 の エン ドミ ル で 直角 溝 に し 
て も 差し 支え あり ませ ん . 歯 底 よ り も 深く し , 薄い ブラ ンク に も 歯 切 り で きる よ 
うに 満 幅 を 狂 く する の が よろ し い ( 図 19-31 の 説明 を 参照 ). 溝 数 は ホブ の 外 穫 と エ 
ンド ミル の 幅 (大 き ) に も より ます が , 例え ば 12 一 15 ぁ 程度 の ホブ な ら 4 条 が 適当 
で す . 切れ 刃 に スク イ 角 が 付か な いよ うに , 図 21-34 の よう に 直人 符 線 まで 切り ま 
す . この 図 の 軸受 は 写真 19-15 の も の を 利用 し て いま す . 

次 に , 刃 の 和 失 端 に 触れ な いよ うに 気 を つけ な が ら 逃 げ を 削り 取り ます . 長 さ が 


ある い は フラ イカ ッ タ ー で 2-3 回 に 分 け て 削り 取り , 残っ た カド を や スリ て で 成形 
する と 楽 で す . この ホブ は 図 21-32 の よう に 刃 の 側面 まで 逃 げ を 付け る こと は 困難 
で す . 最後 に 焼き 入れ を し て 完成 で す . 工具 鋼 で 製作 し た 場合 は も う 一 度 砥 石 で 


バー チカ ル テ ー ブ ル 





図 21-35 





写真 21-36 
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切れ 刃 を 研ぎ ます . 

写真 21-36 は こう し て で き 上 が っ た ホ プ の 例 で す . 写真 の 両端 は ホブ プ の プラ ンク 
ia 肖 

まっ た く (同じ 手 滞 で タッ プ キ や キダ イス も 作れ ます 、 大 きき に よっ て 形 潮 数 が 
か な り 違 いま すか ら 市 販 品 を お 手 本 に する の が よろ し い . 写真 21-37 は 必要 に 応じ 
て 作っ た 左 ね じ ダ イス や 特殊 ピッ チタ ッ プ の 例 で す . 
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22. 刃物 の 熱処理 


熱処理 


ある 程度 の 炭素 を 含有 する 鋼 を 高温 か ら 急 に 冷却 する と 非常 に 硬く な っ て 刃物 
と し て 使え る こと は よく 知ら れ て いま す ( 焼 き 入 れ )、 し か し その まま で は 脆く 折 
れ や すい の で , 適当 な 温度 に 保っ て 鋼 の 組織 を 細か く 地 な らし し , 切削 時 の ショ 
ッ ク に 耐 える よう に 改善 し な く て は な り ま せん (焼き 戻し ). また , 一 遇 硬く な っ 
た 鋼材 も ふた た び 高 温 に 加熱 し て ゆっ くり 冷まし ます と 軟らか く な っ て 自由 に 加 
工 で きる 状態 に 戻り ます (焼き な まし ). この ほか , 鋼材 の 内 部 に 残留 し て いる 応 
力 を 加工 前 に 取り 除く た め の プ ロ セ ス ( 焼 き な ら し ) も あり , これ ら を 総称 し て 熱 
処理 と 呼ん で いま す . 

工業 用 の 大 型 高級 工具 の 熱処理 に つい て は 筆者 は 経験 が あり ませ ん が 大 変 な 技 
術 と 設備 が 必要 で す . し か し 小 工 作 室 で 時 々 使う 小型 工具 の 熱処理 程度 な ら 簡 単 
に で きま す . 理 届 は さて お き , ここ で は 昔 か ら の 手法 を 述べ て お きま す . 


焼き 入れ 温度 の 判定 


焼き 入れ 温度 は 炭素 工具 鋼 で 750 一 780 で て , 合金 工具 鋼 で 750 一 820C で すか ら そ 
れ 以 上 の 温度 に 焼き ます . 設備 が な いと 正確 な 温度 管理 が で きま せん が , 幸い , 
温度 が 上 が る と 鋼材 表面 の 色 が 表 22-1 の よう に 変化 し て 行く の で 大 ま か な 判 断 が 
で きま す . 文字 で 色 を 表現 する の は 非常 に 困難 で すか ら , あり 合わ せ の 細い 磨き 
丸 鋼材 を 強く 加熱 し て 実際 の 色 を 見 て 比較 し て 下さ い . た だ し , 色 の 判断 は 照明 
に よっ て 影響 ほれ, 営 光 条 や ギラ ギラ し た 照明 。 明る い 太 陽光 な どの 下 で は 判別 
が 困難 で す . や や 薄暗い 自然 光 が も っ と も よく , 夜間 な ら あ まり 明る く な い ツ ギヤ 
消し 電球 が よい よう で す . 


印 い 赤色 700C 
明る い 赤 色 750C 
桜色 が か っ た 赤色 800'C 


赤 850'C 
輝い た 赤色 900*C 
輝い た 黄色 1000'C 表 22- | 
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工具 鋼 の 熱処理 


準備 


紙 層 。 油 類 , 薬品 な ど は 引火 し な いよ うに か た ず け ます . 写真 22-2 は , ヤッ ト 
コ , 水 , 耐 火 レ ン ガ , ブン ゼン 灯 。 ガス パー ナー な ど , 必要 な 道具 で す . 左下 の 
市 入り 肖 炭 剤 は 本 章 の 最後 の 浸炭 焼き 入れ の 時 だ け に 必要 で す . 工作 物 の 形 に 

っ て は 敵 中 に 市 る す た め の 針金 も 必要 で す . 

じかに 耐火 レン ガ に 載せ て 加熱 する と 平均 に 加熱 され に くく 時 間 も か か る の で , 
空中 に 市 る すか , クリ ー ニ ング 店 か ら つ いて 来る 針金 の ハン ガー を 写真 上 右 隅 の 

に 曲げ て 簡単 な 網 に し て 載せ る と 安定 が よろ し い . 工具 は 一 般 に 寸法 が 小 き 
い の で あま り 大 き な 熱 源 は いり ませ ん が , 囲い を せ ず に 加熱 を する と , 逃げ る 熱 
多く て な か な か 温度 が 上 が ら な い の で , 耐火 レン ガ で 囲 ん で 火力 を 有効 に 使う 
EEE 
小さ いも の は アル コー ル ラ ンプ , 6 あぁ シャ ンク ( 柄 ) 付 き 工 具 で , 刃 径 が 10 ぁ 程度 ま 
で の カッ ター な ら 写 真 右上 の 小型 ブン ゼン 灯 , それ より 大 きい も の は 右端 の 家庭 
用 ブタン また は プロ パン バー ナー が 必要 で す 。 都市 が え ( 石 炭 ダス ) プン ゼン 灯 の 
笑 は 図 22-3 の よう に 場所 に よっ て 温度 差 が あり ます か ら も っ と も 高い 場所 に 保持 
すず 全 よ う 娠 意 し 束 す , 


1540 で 
1560 で て 1550C 
520 で 
\( 300 で 
人 の の シン ル 
図 22-3 


写真 22-2 





焼き な まし 


工具 の 材料 と し て 古 ヤ スリ を 利用 する 場合 は まず 焼き な まし て 軟 ら か くし な 
いと 加工 が で きま せん . 平均 に 加熱 し て 全体 を 750 一 800C ぐ らい に 上 げ て 数 分 間 

炎 中 に 保持 し , その まま 高温 の 灰 の 中 に 突っ こん で 置く か 耐火 レン ガ で 囲む か し 
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22. 刃物 の 熱処理 
て で きる だ け め ゆっ くり 冷まし ます . そし て 希望 の 形 に 加工 し , 油 気 や ゴミ を 拭き 
取っ て か ら 焼 き 入 れ し ま す . 市 販 の ナマ の 工具 鋼 か ら 焼 き 入 れ す る 場合 も , 機 械 
加工 の 後に 焼き な らし を する の が 本 筋 で す が , 小さ い 工具 な ら 普 通 は 必要 あり ま 
選ん 。 


焼き 入れ 


シャ ンク 部 か ら 加 熱し て 全体 に 平均 に 温度 を 上 げ ま す . いき な り 刃 先 か ら 加 部 
し て は な り ま せん . ケガ キ 針 の よう な 小さ い 工作 物 の 失 端 を 大 き な 火 で 加熱 する 
と アッ と いう 間 に 白 熱 状態 に な っ て 失敗 レ し ます か ら 火 の 大 き さ や 距離 を 加減 し ま 
す . 逆 に , 赤く な る の に 10 分 も 20 分 も か か る の は 熱源 が 小さ 過ぎ て 焼き 入れ 温度 
に 達し な い の で す . 

温度 が 上 が る に し た が っ て 紫色 , 鈍い 赤色 , と 変化 し て 行き ます . シャ ンク の 
端 を ヤッ トコ で つか み , 笑 を 徐々 に 刃 部 に 移し て 刃先 が | 輝い た 明る い 赤 色 ] に 
な っ た だ たら, ためらう こと な く 二 い よく 垂直 に 水 に 突っ こみ , 水中 で グル グル と か 
き 回 し ます . 激しく 発生 する 水蒸気 が 刃物 を 包ん で 急速 冷却 を 妨害 する の を 避 け 
る た め に か き 回 す の で す . 火 か ら 水 まで が 境 い と , その 間 に 丸 先 温度 が 急速 に 下 
が っ て し まい ます か ら , 水 は で きる だ け 近 くに 置き ます . 


ど 氏 目 又は ヤス リ 目 
3 時 
し 
図 22-4 





焼き が 入っ た か どう か を 見 る に は , 刃 の 裏側 を 目 の 細 か い ヤ スリ で 軽く こす っ 

て 見 て 、。 ひ っ か か ら ず に ツル ツル 滑る よう な ら 充 分 な 硬度 に 焼き が 入っ て いま す . 
焼き が 入っ て は 困る 場所 に は あら か じ め 防 護 策 を 施し ます . 例え ば ダイ ス は 全 

体 に 焼き が 入っ て し まう と 調整 ね し を 締め た と き に 割れ る の で , 図 22-4 矢 印 の よ 
うに 針金 を 二 重 に 巻き 付け て 加減 し ます . ね じ 部 分 の ある 軸 は ね じ 部 に 焼き が 入 
る と 困る の で , ナッ ト を は め て 焼き 入れ し ます . 両端 を 焼き 入れ し た い が 中 心 部 
は ナマ で 残し た い 場 合 は , 図 22-5 の よう に 焼き 入れ し た 端 を 生 の ジャ ガ 幸 に 突き 
さして 他 端 を 焼き 入れ し ます . 昔 か ら の 方 法 で す . 非常 に 小さ きい 工作 物 の 焼き 入 
れ は ,。 大 量 に 生産 する 場合 は それ な り の 設備 が 利用 で きま す が , 道具 な し で 行う 
の は 意外 に 困難 で す . 例 えば 短い 丸 ピ ン を た くさ ん 焼き 入れ する 際 は 1 個 ず つつ か 
むこ と さえ る 困難 で すか ら , 図 22-6 の の よう に , あら か じ め 棒 材 に ノコ 目 を 入れ て 
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工作 物 蓄 色 
薄い わら 色 
や や 濃い わら 色 
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図 22-7 メル ー 








表 22-8 
か ら 焼 き 入 れ 焼 き 戻 し を し , ポキ ポキ 折っ て 両端 を グラ イン ダー で 仕上 げ て ピン 
に し ます . 薄く て 直径 の 大 きい も の , 大 きい 穴 が ある も の , 鋭い 切り こみ の ある 
も の , 形 が 複雑 な も の な ど は [焼き 入れ 答 み 」 の だ た だめ に 変形 し た り ヒ ビ 割 れ し た 
りす る こと が あり ます か ら , で きる だ け 設 計 で 逃げ る よう に する の が 良い の で す 
が , や む を 得 な い 場 合 も あり ます . 例え ば 薄い メタ ルソー は 図 22-7 の よう に 厚 
鉄 円 板 で 挟ん で 丸ごと 焼き 入れ る こと に よっ て 歪み を 防ぎ ます . まっ すぐ な 棒 形 
で も 非対称 に 削っ た も の は 曲がり ます か ら , バイ ス に 挟ん で 修正 する か , 大 きい 
目 に 作っ て お いて 焼き 入れ 後 研磨 修正 し な けれ ば な ら な い 場 合 も あり ます . 


焼き 戻し 


焼き を 入れ だ まま で は , 脆く て すぐ に 折れ た り 欠 けた りす る の で , 刃物 と し て 
は 役に立ち ませ ん . 焼き 戻す と 当然 な が ら 刃先 硬度 が 少し 下がり ます が , その 代 
償 と し て 類 り 強 き が 改 善き れる の で , 焼き 戻し は 省略 で き な い 非常 に 大 事 な 工程 
で" すず 。 

十里 の 使用 目的 に し た が っ て 焼き 戻し 温度 を 加減 し ます . 温度 と 色 の 関係 は 表 
22-8 の よう に な り ま す . 近頃 は 菌 色 と い っ て も ピン と 来 な いか も 知れ ませ ん が き 
わ め て 薄い 狐 色 と か 小麦 色 と い えば 良い の で し ょ うか . エン ドミ ル , フラ イカ ッ 
ター, バイ ト など 金属 用 工具 や カミ ソリ は 230 一 240C て 。 ナイ フ は 240 で て 。 タッ プア 
ドリ ル は 250C, 衝撃 を 受け る タガネ は 280 で C, 程度 に 焼き 戻す の が よい と され て 
いま す . 

焼き 入れ た と き の 酸 人 記 陸 (向い 放り 8 っ て いな と 役 入 色 の 判断 が で きま せ 
ん か ら , 切れ 刃 の 裏側 を 小さ い 砥 石 で 磨い て 黒 皮 を 除き , この 面 の 色 の 変化 で 温 
度 を 判断 し ます . シャ ンク も 磨い て お く 〈 と 一 層 よ ろ し い . 焼き 入れ の 時 より 色 の 
判断 が 微妙 で すか ら , か た わら に 同じ 材料 の な ま の 素材 を (加熱 し な いで ) 並 べ て 
お きま す と 判断 し や すい で す . 

重要 な こと は , 焼き 戻し 中 , 炎 を 刃 部 に 直接 当て て は な り ま せん . シャ ンク を 
加熱 し て , シャ ンク か ら 妨 先 へ 伝わる 熱 で 刃先 温度 を 上 げ る よう に し , それ も 急 
流 な 加熱 を 避け て 気長 に 行い ます . シャ ンク に そっ て 変色 し 始め , 磨い て お いた 
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22. 刃物 の 熱処理 


ー ド ja 
ニー ブン 共 灯 還 


図 22-9 「 太 板 人 
加熱 。 加熱 b 図 22-I0 





妨 先 部 分 が や が て 黄ばん で きま す . さら に 加熱 を 続け る と 薄い 菓 色 に な り ま すか 
ら , すか さ ず 水 に つけ て これ 以上 の 上 昇 を 止め ます . シャ ンク か ら 加 熱 す る に は 
図 22-9 の よう に し ます . 秋 と 刃 の 間 を つか むと 款 が ヤッ トコ の ほう に 人 逃 げ る の で 
刃 ま で 伝 あ り ま せん 。 シャ ンク が 短 か く て どう し て も 刃先 に 炎 が 当たる 場合 は 
図 22-10 a の よう に 容 の ある 軟 銅 また は 真 鈴 材 を あら か じ め 加 熱し て お き , 火 を 
消し て か ら こ れ に シャ ンク 部 を 入れ た り 出 し た り し て 加減 し な が ら 焼 き 戻 し ます . 
b は 加 圭 し た 鉄板 に 近づけ て 刃先 と の 距離 を 加減 し て いま す . 穴 は あい て いる が 
シャ ンク が な い 円 板 形 の 刃物 な ど は シャ ンク 代わ り の 丸 棒 を は め て 図 22-9 の 方 法 
で 行う の が 適当 で す . いずれ に せよ , ゆっ くり 時 間 を か け て し な いと 温度 が 平均 
し ませ ん の で , あわ て た り 急 い だ り する と 良い 結果 は 得 ら れ ま せん . 

図 22-11 は 一 度 に た くさ ん の 焼き 戻し を する の に 便利 な 方 法 * で す . 白砂 を ブリ 
キ 和 缶 に 入れ て ブン ゼン 灯 ま た は コン ロ で 加熱 し ます . 工作 物 と 同じ 材質 の 棒 で 
時 々 か き 回 し , この 棒 の 色 の 変化 を 見 な が ら 温 度 を 判断 し , 充分 な 色 に な っ た ら 
火 を 消し て 工作 物 を 入れ ます . 砂 の 加熱 は 大 変 時 間 が か か り ま すか ら 気 長 に 構え 
て や る こと で す . この 方 法 は 複雑 な 形 の 工具 の 焼き 戻し に と くに 適し て いま す . 
例え ば 前 莉 の 図 21-29 の ギャ ング カッ ター を 図 22-9 の 方 法 で 焼き 戻す と , 両端 の 丸 
は 熱源 に 近い の で 速く 温度 が 上 が る の に 中 央 の 刃 は な か な か 上 が ら ず , 全体 を 均 
ー の 温度 に 焼き 戻す の は ほとん と ど 不 可能 で す が , この 方 法 な ら で き ます ., 砂 の 代 
わり に 油 を 使う 方 法 も あり ます . 

これ で 熱処理 完了 で す . 文字 で 書く と 長い の で す が 実 際 に や っ て みれ ば 簡単 で 





図 22-|1 


* Ian Bradley:The Amateur's Workshop. p.231. M.A.P.Publications LTD. 
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す . 市 販 の 工具 の よう に ピカ ピカ に 光っ て いま せん が 使用 に は 何等 差し 支え あり 
ませ ん . 表面 の 色 は 鋼材 その 物 の 変質 で は な く < 表面 だ け の 酸化 膜 の 色 で すか ら , 
気 に な る な ら 軽 く 磨 いて 取り ます . 


浸炭 と 肌 焼 き ( 低 炭 素 鍋 の 焼き 入れ ) 


普通 の 鉄板 や 鋼材 な ど , 炭素 量 の 低い 材料 は 上 の 方 法 で は 焼き が 入ら な い の で 
「 浸 諾 | ( 梁 炭 ) と 呼ば れる プロ セス に よっ て , ご く 表 面 だ け に 炭素 を し みこ ませ 
て 炭素 の 多い 状態 に 改造 し て か ら 焼 き 入 れ を し ます . し た が っ て 表層 部 分 だ けし 
か 焼き が 入ら な い の で 「 肌 焼き ] と 呼ば れ ま す . 工業 的 方 法 の 中 に は 有害 ある い 
は 猛毒 の 材料 を 使う 場合 も あり ます が , ここ で は 安 全 で 値段 の 安い 市 販 の 缶 入 り 
浸炭 剤 (カセ ニッ ト な ど ) を 使い ます . 


浸 炭 焼き 入れ の 特長 


① 加 工 の し や すい 軟らか い 鋼 材 で 工具 が 作れ , 硬い 工具 鋼 か ら 加 工 し な く て も 
い の で 。 ミ 三 旋盤 に は あり が た い 手 段 で す , 

② 表 面 ( 肌 ) だ けし か 焼き が 入ら ず , 人 芯 の 部 分 は 柔軟 性 を 残し て いま すか ら 衝 撃 に 
強く 。 焼き 入れ に よる 変形 を お 二 し に 《 い 工 具 が で き ます. その か わり 。 深く 
焼き を 入れ る こと が 困難 な の で , 研 で と ど 過 が な く て な っ て し まい ます . 葬 れ な 
な っ た ら 焼 き 戻 し て 刃 を つけ 直し , ふた た び 浸 炭 と 肌 焼 き を し な く て は な り ま 
と 

③ 必 要 な 場所 だ け に 「 選 択 的 に 」 焼き 入れ する こと が で きる の で , 刃物 以外 の 機 
械 部 品 に も 利用 で きま す . 


ms 三 制 
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( / 
デー 「 ーー 





① 機 械 加工 ② 赤 熱 ③ 浸炭 剤 に ④ 肖 譜 剤 を ⑤ 焼 き 入 れ 温 度 ⑥ 冷 水 に 突っ 込み ⑦ 肌 焼き 完了 
完了 まぶす 卑 き 秒 す に 加熱 反 き 回 し な が ら 
急 座 する 
図 22-12 
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22. 刃物 の 熱処理 
肌 焼 き の 操作 


図 22-12 は 全 工 程 の 図 艇 で す . 加熱 道具 は すべ て 前 と 同じ で す . 図 中 の 番号 を 追 
っ て 説明 し ます . ① 機 械 加工 が 終わ っ た 刃物 は (な ま の 間 に ) 切れ 刃 を 充分 に 仕上 
げ て 完成 し た 形 に し ます . 次 に 浸炭 で す が , 浸炭 剤 は くっ つき に くい 粉末 な の で 
② 工 具 を 赤く 加熱 し て ③ 浸 炭 剤 に 突っ こん で まぶし ます . 特に 刃物 の 切れ 刃 や 鋭 
い エ ッ ジ に は つき に くい の で , ⑳⑧ を 二 三 回 繰返し て コッ テリ と つけ を いと 失敗 
し ます . 加熱 の 際 , バー ナー の 強い 始 を いき な りあ て る と 浸 炭 剤 が 吹き 飛ば され 
ます か ら 最 初 は 静か に 加熱 し , 浸炭 剤 が 融け て ガラス 状 に な っ た ら 強 くし ます . 
赤熱 温度 で 保持 する 間 に 炭 素 が し みこ む の で す が , その 深 さ は 保持 時 間 に 比 例 し 
ます . 小 工具 で も 赤熱 時 間 の 合計 が 最低 15 分 で らい は 必要 で す . 

いよ いよ 焼き 入れ で す . ④ 熱 を さま し , 真 鈴 板 の 小片 で 浸炭 剤 を か き 落 し て き 
れい に し ます ( 刃 面 を ヤス リ な ど で 削 っ て は な り ま せん ). ⑤ 焼 き 入 れ 温 度 に 上 げ 
て , 工具 鋼 の 場合 と 同様 に ⑥ 急 激 に 冷水 に 突っ こん で 焼き 入れ を し ます . ⑦ こ れ 
で 完了 で す . 前 に 述べ た よう に , 刃 を 研ぐ と 焼き 入れ 層 が な く な っ て し まう の で 
この まま で 使う の で す . 外観 は あま りき れい で は あり ませ ん が , 切れ 味 に は 関係 
あり ませ ん . 

焼き が 入っ た か どう か を 確か め る に は , 前 と 同じ く , 差し 支え の な い 場 所 を ヤ 
スリ で 軽く こす っ て 滑り 具合 で 判断 し ます . 焼き 入れ 層 の 深き を 知り た けれ ば , 
同じ 材質 で ほぼ 同じ 寸法 の テス トピ ー ス を 用 意 し て 同時 に 浸炭 と 焼き 入れ を し , 
折っ て 切り 口 を 観察 し て 判断 し ます . 

鉄 パ イプ の 中 に 工作 物 を 入れ て 隙間 を 浸炭 剤 で 充填 し , 耐火 粘土 で 目 バ リ を し 
て 丸ごと 加熱 する こと に より , 空気 を 遮断 し た 状態 で 肌 焼 き 入 れ を する 方 法 も あ 
り 指 笛 . 


選択 的 焼き 入れ 


も うお わか り の よう に , 浸炭 剤 の 付い て いな い 場 所 に は 焼き が 入り ませ ん か ら , 
初め か ら 場 所 を 選ん で 付け て お け ば , 自由 に 焼き の 入ら な い 部 分 を 作る こと が き 
ます . 例え ば 図 22-13 の 上 の よう な 回 転 軸 を 作る と し ます . 軸 の 中 央 部 や ね じ 部 分 


岬 十 


I 
! 
! 





図 22-13 
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図 22-14 


に は 焼き が 入ら な い 方 が 都合 が 良い の で , 直 僅 D の 軸受 部 分 だ け に 入れ た い の で 
す . そこ で D 部 分 だ け に 浸炭 剤 を 付け て 上 の よう に 焼き 入れ すれ ば 良い わけ で す . 
また は 図 下 の よう に 棒 全 体 に ひと まず 浸炭 し た 後 , 焼き 入れ 前 に 不要 部 分 を 削り 
時 し ます 

図 22-14 は ライ ブ 模 型 蒸気 機関 車 を 製作 され た 方 な ら よ く ご 存じ の , 蒸気 バル ブ 
を 作動 きせ る た め の 加 減 リ ンク で す . 長 さ は 数 セン チ で , 厚 さ 3-6mm 程度 の 鋼 
板 で 作り ます . 弓形 の 長い 溝 に 図 中 央 の 四角 い 滑 り 子 が ピッ タリ は まっ て いて 高 
速 で 滑り ます の で , 摩耗 を 減ら す た め に 焼き 入れ し ます . 細い 上 に 形 が 非常 に 複 
維 な の で , 焼き の 入る 高 炭 素 鋼板 を 使う と 焼き 入れ 歪 が ひど く て こ ず り ます . し 
か し , 板 全体 に 焼き 入れ る 必要 は な く 図 の 点々 で 示し た 場所 だ け で よい の で すか 
ら , 焼き の 入ら な い 普 通 の 軟鋼 板 で 作っ て , 溝 に 浸炭 剤 を 詰め こん で 肌 焼 き 入 れ 
すれ ば よい の で す . まっ た だ た く 人 歪 が 出 な いわ け で は あり ませ ん が , 全体 に 焼き を 入 
れる 場合 に 比べ る と 問題 に な ら ぬ ほど わずか で すみ ます . 

この テク ニッ ク は 普通 の 丸ごと の 焼き 入れ で は 困難 な 面白 い 利用 の 道 が あり , 
形 が 複雑 な 品物 の 焼き 入れ に は と くに 適当 で 
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付録 


知っ て いる と 都合 が 良い と 思わ れる 


[ 工場 用 語 , 機械 工具 名 一 覧 


よく 使わ れる 工場 用 語 . お よび あま りな じみ の な い 工 


名 を 選ん で 収録 し まし た . 


ア 
0 

六 ゲ あ 紹 
上 げ タ ッ プ 


2 ジジ ビ ル 
アリ 潮 


イ 

イケ ー ル 
糸 面 (を と る ) 
イ バ リ (又は バリ ) 
反り ググ 


アデ ッ ツ ス 

ウ 

ヴイ 志す 一 負 
ウエ ス 

内 パパ ス 


ウッ ドラ フ ・ カ ッ タ ー 


エル ボ 

と 

オジ シャ カカ ( に を る ) 
味 ド > 


害 ノコ , 演 ノ コ 盤 


カ 
が ガスケット 


片 ロ スパ ナ 
片 パ ス 


カチ ナチ こ み ( カ チ こ や ) 


カッ プ ホイ ー ル 
の デリ シグ 


が ジ ド リル 
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銅 の こと . 色 が 赤い か ら つ いた 略称 と 思わ れる 

耕 形 ね じ の 名 称 . 旋盤 の 親 ね じ や バイ ス 等 、 力 が か か る 場所 に 使わ れる 
仕上 げ タ ッ プ の 略称 . 3 本 1 組 タ クッ プ の うち , 失 端 まで ね じ が 切っ て あ 
り , 穴 の 底 ま で ね じ を 切る の に 使う 

金 床 

上 下 の 潮 り 面 を V 宇 形 に 飲め 合わ せ て 精度 よく 清 ら せる 結合 精 造 
の 横 送 り 吾 と 往復 台 の 結合 な ど , 工作 機械 や 測定 器 に 使わ れる 


二 
時 


ペン が ガ が ラス と も 呼ば れる アン グル 型 の スタ ンド で , ケガ キ 作 業 に 使う 
ご くわ ず か に 村 線 (カド ) を 落し て 滑ら か に する こと 

鋳物 の 面 や カド に は み 出 し た 不要 な 突起 

軸 の 溝 に は め て ., 部 品 が 軸 か ら 抜 ける の を 防 ぐ 簡 単 み ジグ 。 形 が E: 子 
に 似 て いる の で こう 呼ば れる 

機械 工業 で は 割り 出し 盤 ま た は 等 分 目盛 を 指す 


イン チ 系 ね じ の 規格 

部 品 や 機械 を 拭く ボロ 和布 

内 径 を 測る コン パス 形 の 道具 
キー 溝 カ ッ タ ー の こと 
パイ プ や 棒 を 直角 に 結合 する の に 使う L 形 の 継手 
仕 損 な い ( に な る ). 不良 品 ( に な る ) 

① ハ ー フ ナッ ト の 人 稚 称 .。 ほ と ん どの ミニ 旋盤 に は 付い て いな い . ②⑦ ベ ッ 
ド の 切り 洲 し . 第 1 し 6 参照 


隙間 を ふき ぐ パ ッ キ ング で , 高温 度 に 耐え る 材料 で 作ら れる . エン ジン 
部 品 の 継ぎ 目 な ど に 使う 

ナッ ト を 回 す 工 具 で , 柄 の 片方 だ け に アゴ が ある も の 

脚 の 片方 が 針 状 に な っ て いて , 円 の 中 心 を 求め る の に 使う . 第 8 章 参 昭 
機械 部 品 の 結合 法 で 。 た た いて 押し こむ , まだ は 力 を 加え て 押し こむ こ 
と を 。 到 臣 に 析 護 と いら 3 

カッ プ 形 の 砥石 . お 格 形 の 砥石 

軸 を つぐ 接 手 . 簡単 な フラ ンジ 型 か ら , 軸 の 回 転 中 心 を 保つ よう に 工夫 
し た 複雑 な も の まで いろ いろ ある 

非常 に 深い 穴 を あけ る ドリ ル 


真島 材 の こと を 「 キ 」 と 書く こと が ある . 銅 を アカ と いう よう に ,。 多分 , 


キー 


ー 溝 カッ ター 
キサ ゲ ( キ シャ ク グ ) 


ギ ム ネ 
キリ コ ( 切 り 子 , 
粉 ) 

キャ ッ ス ルナ ッ ト 


りり) リ 


キャ ッ プ ボル ト 
ク 

くい 切り 

クリ ッ ク ボー ル 
黒 度 (クロ カワ ) 
刀 

ダ ' 
嫌気 性 接着 剤 


避 

上 売 朋 財 (こう すう 彦 ょ うだ 
ん ) 

コシ ダー マシ ンー 

サ 

売 ダ ッ プ (ザキ タッ プ ) 


中 も み 
二 本 ロ 


* 王 光 ン 


ー キ ュ ラ ー テ ー プ ブル 


で WM < 填 


リ 包 の 


尽 立 そ (シャ タダ アテ) 
ジジ や コ 毛 


ジャ ロマ スネ デー ィ ソー 


プー 


シャ ンク 


シン ンク ロベルト 


革 場 用 語 ロロ 機械 工具 名 一 喝 
黄色 か ら 来 た 略語 と 思わ れる 
回 り 止 め の 小 さ な 角 材 . 軸 と 車輪 (また は 歯車 , 溝 車 等 ) の 回 り 止 め の た 
め に 両者 に 掘ら れ た 溝 に 挿入 する 小さ な 金属 材 . 半月 形 の も の も ある 


キー を は め る 溝 を 掘る た め の , 円 板 形 で 柄 の 付い た カッ ター. 18 章 参照 
スク レー バ パー. 互い に すれ 合う 部 分 の 精度 を 出す た め , 平面 や 軸受 面 を 


まん べ ん な く 削 り 取 る 手工 具 .、 きわ め て 小さ い 無 数 の 凹み が で き , これ 
が 油 溜 め の 役目 を する . 工作 機械 の 滑り 面 の も ちっ と も 良い 仕上 げ 加 工法 
で ある 

本 工 用 の 穴あけ 道具 . 
金属 を 削っ た 削り 羽 


クラ ンク グ 勿 で 手回し で 使う 


, 西洋 の 城 の 形 に 似 た 切り こみ が あり , 
介 ザ ッ ト 
角 穴 付き ボル ト 」| を 参照 


普 が 高く < 緩み 止め な どの 細工 が 
で き 
[ 六 
針金 を 切る 挟 . 
ギ ム ネ に 同じ 
鋳物 や 鋼材 が か た ち 作 られ た と き の 表 面 


ニッ パー と 同じ 目的 の 道具 


「 ド ッ グ 」 を 参照 
空気 を 遮断 する と 固まる 接着 剤 . 
従っ て 多く の 種類 が ある 


工業 的 に 広く 使用 きれ て いる . 用 途 に 


酸化 鉛 の 微粉 森 で , 鉛 丹 と も 呼ば れる . 防 錆 塗 料 、 蓄 電池 の 電極 剤 , 鏡 
の 裏 引き 剤 、 ガラ ス の 顔料 な ど , 非常 に 広く 用 いら れる 
妨 を 随時 に 切断 。 溶接 し て 板 の く り 抜 き 仕事 が で きる 常 ノ コ 盤 


3 本 1 組 タ ッ プ の うち の 一 番 タ ッ プ の 略称 . 
初 に 使用 する の に 適し た 彩 で ある 

ね じ 頭 を 沈め る た め に ね じじ 頭 の 角度 に 合わ せ て 皿 形 に 穴 を 掘る こと . 釧 
の 先 で 加工 する MIPSmohokos カウ ンタ ー シ ン ク と も いう 
平行 な 3 本 の ロー ラー の 間 に 金 属 板 を 通し て 円 筒 に 丸め た り , 
MCN 

フラ イス 盤 に 取付 け て 工作 物 を 回 し な が ら 削 る 円 テー ブル 


案内 部 が も っ と も 長く , 最 


部 分 的 な 


E リ ング と 同じ よう に 使わ れ , 軸 に 
め る C 形 の 金属 リン グ 

物差し (スケ ー ル ) を 垂直 に 立て る 台 . ケガ キ 作 業 に 使う 

加工 中 に 工作 物 が 動か な いよ う 一 時 的 に 締め る 手持 ち 万 力 . G 字 の 形 を 
し て いる 

[ 具 や 機械 類 の テー パー 規格 で . モー ルス テー ノー, 
ー な ど と と も に 広く 使用 され て いる 

締め た ナッ ト の 緩み を 防ぐ た め に も う 一 つ 重 ね て 締め る , 標準 よ 
ナッ ト 

カッ ター や バイ ト の 柄 の 部 分 、 ま っ すぐ な 
ー シ ャ ンク が ある 

商品 名 、 ギザ ギザ 付き の プラ スチ ッ ク ベ ルト . 
く 使 われ て いる . タイ ミン グ ベ ルト と 呼ぶ メー カー も ある . 


は め た 清 車 な ど が 抜け な いよ うに 止 


た ジョ が ルル デ ー バ パ 


リ い 


スト レー トシ ャ ンク と テー ノ パ 


最近 は 歯車 に 代わ っ て よ 
一 般 名 は 歯 
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心 (シン ) が 出る 
TLS, 

ス 

スイ ベル バイ ス 
スグ レー ノバ パー 
スケ ー ル 


ステ ッ キ (を 入れ る ) 
スト レッ チ 

和 \ P 消 

スッ ピル 

欠 プ ブラ イン 


ス ボー ル 
すり 割り フラ イス 


ズン ギリ 


セ 

セト ピス 

二 ン ダー ドス 
ソ 

ソケット ボル ト 
ダダ 立 よ アジ ず 
外 ノ マス 

メル ダー 

ダ 

だ | ミア シグ で ペル ド 
人 た 

ダラ イ 艦 


氏 辻 


チ ゼ ルポ イン ト 
チッ プ (Chip) 

メタ イチ 届 一 ) は す ぁ 
Aa 

ます 一 

デイ ッ プ グ (Tip) 
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付き ベル ト と か コグ ( 歯 ) ベル ト と も 呼ば れる 
回 転 中 心 が ぴ っ た り 一 致し て 回 転 す る こと 
ジス と 読み , 日 本 工業 規格 


全体 を 水平 に 回 転 で きる バイ ス 

キサ ゲ を 参照 

物差し . 目盛 

L 形 の 直角 定規 . 大 工 き さん が 使う 指し 金 に 相当 する . ケガ キ や 工作 物 の 
位置 決め に 使う . Square( ス クエ ア , 正方 形 , 直角 定規 ) が な まっ た 言葉 
突っ 切り リバ イト (を 切り こむ ) 

直線 定規 . スト レー ト ・ エ ッ ジ (真っ 直 な へ り ) か ら な まっ た ? 
工作 機械 の 主 回 転 軸 

軸 に は まる 部 品 が カラ 回 り し な いよ うに 固定 する キー 

軸 に 縦 に 平行 に 入れ た 溝 で , 回 転 を 伝え る と 同時 に 軸 方 向 の 動き も 許す 
結合 構造 . 例 、 自 動車 の クラ ッ チ 軸 な ど 

旋盤 の 回 転 式 力 物 台 . 普通 4 本 の バイ ト を 付け られ る 

ね じ の 頭 に 溝 を 入れ る な ど , 幅 の 狭い 溝 を 切る , 目 の 細 か い 金 属 用 丸 ノ 
き 3 

寸 切り . 転 造 法 で 切っ た 長い ね じ を 一 定 長き に 切断 し て 市 販 さ れ て いる 
ね じ 棒 


頭 の な い 小 さい ね じ 
① 記 が な いこ と . ②⑫ 軸 心 を 支え ず に 外 径 を 研磨 で きる 研磨 機 械 


[六角 究 付 き ボ ルト | を 参照 
頭 だ け を は め 替 えて 各種 サイ ズ の ナッ ト に 対応 で きる レン チ 
外 径 を 計る コン パス 形 の 測定 綿 


① 半 田 @④ 半 田 付け 
「 シ ンク ロベルト | を 参照 


旋盤 の 削り 居 (キリ コ ) 

旋盤 の こと . 旋盤 の ドイ ツ 語 の Drehbank (ドレ ー バ ンク ) が な まっ た 言 
高温 度 に し た 鋼材 を た た いて 組織 を 改善 し て 丈夫 に し , 
する 志 


いろ いろ な 形 に 


ね じ の 次 を 1 回 で 切削 で きる ね じ 切 り 用 刃物 . 普通 の ね じ 切 り バ イト で 
切る と ね じ 山 の 頂 の 次 だ け は 削れ な い が , チェ ザー は 山 と 谷 を 同時 に 削 
リ 出す 

ツイ スト ドリ ル 刃 先 の 直線 部 .、 チ ゼ ル ( ノ ミ ) と 同じ 形 な の で こう 呼ぶ 
切れ 端 , か けら 等 を 意味 し, 削り 層 あ る い は キリ コ の こと 


段差 や 凹凸 が 無い よう に 平ら に する こと . 面 を 揃え る こと 
棒 や 管 を 丁字 形 に 結合 する 接続 具 


先端 頂上 な どの 意味 で 、① 刃 物 の 九 の 先端 部 分 を 指す . 
② バ イト の 刃先 に 付け る 小さ い 共 える 刃 


ガ 先 。 切れ 丸 . 


し 


手 バ イス 
0 ルッ 泌 
ト 

ドッ ダグ 


トー スカ ン 
ド 当 下 
ドリ ル ロ ッ ド 
ト 交 レ ッッ チ 


トレ バニ ング 


た 


ナカ ゴ (中 子 ) 


中 タッ プ 
長 ね じ 
波 目 ヤス リ 


ニッ プル 

メ 

盗む ヌス ミ 
ノ 

ノギス 


ノ \ 
ハイ 22 
バイ ス 


ハイ トゲ ー ジ 


ンス 


* グ ジー 
か 区 、 

メッ マ ッッ ダ 
ババ ー ニ マヤ や 


ハー フ セ ン ター 


ノバ で ロリ 


メ N ミラ 


バン ド ソ ー 


工場 用 語 。 機械 本 具 名 一 覧 
ハン マー で た た いて 刻印 を 打つ 型 ( ポ ンチ ). 数 字 と アル ファ ベッ ト が あ 
る 
片手 に 持っ て 使う 小型 の バイ ス 
T 形 の 柄 の 先 に 3 種類 の ボッ クス が 付い た レン チ 


同 し 金 .。 ケレ と も 呼ば れる . 両 セ ンタ ー で 支え た 工作 物 を 駆動 する た め 
に 工作 物 の 左端 に 締め 付け る 金具 

第 8 童 を 参照 

テー パー ソケット に 挿入 し た 工具 を 抜き 取る クサ ビ 形 の 道具 

炭素 工具 鋼 の 坊 棒 . 第 21 章 を 参照 

締め 付け 力 を 一 定 に する レン チ 

材料 を 丸く くり ぬく こと . 丸く 繰り 抜く カッ ター を トレ パン カッ ター と 
も いう 


鋳造 品 の 内 ji 部 を 空 油 に する た め の 和 鋳物 の 型 
ね 上 じ 切 り の 章 を 参照 

[ズン ギリ 」 を 参照 
普通 の ヤス リ の よう な 交差 目 で な 
の 歯 を 並べ て , 大 量 に 削り 取る こ 
は 特に 能率 的 

ロー レッ ト . また は ロー レッ ト を か ける こと . 第 14 章 を 参照 


く 打 ち 寄 せる 波 の よう に 平行 に 半 円 形 
と を 目的 に 作ら ち れ た や ヤ えり リ 。 アル ミ に 


カッ ター の 切れ ガ の 裏面 を 上 作物 の 面 か ら す か す 逃 げ 面 、 こ の よう に 削 
り 落す こと を 「 二 番 を 取る 」 と いう 
グリ ー ス また は 油 を 圧入 する た め の 小 さ な 給 油 日 


主として 重量 や コス ト を 下げ る 目的 で 余分 な 材料 を えぐ り 取 る こと 


平行 な を アゴ を 滑ら せ て 外 径 や 内 径 を 測定 し , 副 尺 で きら に 精密 に 読み 取 
る 測定 器 . 発明 者 の 名 前 (Noniuns, ノニ ウス ) が な まっ た も の . バー ニヤ ・ 
キャ リス パー と か キャ リバ ペー ゲー ジ と も 呼ば れる 


ハイ スピ ー ド ・ ス チー ル ( 高 速度 鋼 ) の 略 . バイ ト の 草 を 参照 

万 力 

ノギス を 垂直 に 立て た 形 で , 高き を 計っ た り ケ ガキ 線 を 書く 道具 

① 気 密 に する た め の 詰 め 物 .② 隙 間 や 高き 等 を 加減 する た め に 挟む 板 ( 例 
えば バイ ト の 高き さき を 加減 する 敷き 板 ) 

① 往 復 運動 タイ プ の ノコ 明 ② 手 編 (ノコ ) 

コン パス の よう に 脚 を 広げ て 寸法 を 計る 測定 器 

金属 板 の 折り 曲げ 機 

「 副 尺 」 を 参照 

心 押し 人 台 セ ンタ ー の 一 種 . モン ター 穴 の キワ まで バイ ト が 届く よう , 失 
端 の 手前 側 を 切り 落し て ある 

金属 材料 を 切断 , 切削 し た と き に で きる マク レ . 手 を キズ 付け る の で 必 
ず 削 り 落 し て お く 

旋盤 の こと . ダラ イ 盤 と 同じ く ド イツ 語 の ドレ ー バ ンク が な まっ た 言葉 
帯 ノ コ 盤 . ルー プ 状 で エン ドレ ス の ノコ 歯 を 回 し . これ に 材料 を 押し 付 
け て 切断 する 機械 
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ピロ ー プ ロッ ク 


1 6 


に 必 逐 

ッ グ 

副 尺 

プア ルク 
フラ ィ イ 尼 燃 
プティ イ る あ 
デマ アジ ジ 
アナタ ンジャー 
プー リー 


プリ ョ ー 


フレ ッ ト ソ ー 
V プ ロゼ ロック 


BBHhg ダー 克 


ペ ヘール ホル ダー 
ペ ベ シ ガ ラ 


< ペ シ チ レー 婦 


ホホ 
ボッ クス ツー ル 


ホル ソー 


ボデー リン シング ヘ ヘッド 
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四角 、 六角 棒 の 対辺 距離 . 丸 棒 の 外 径 に 対し て , 六角 棒 は この 寸法 を 指 
定 する 

回 転 還 を 支え る 軸受 友 . 各種 の サイ ズ で 販売 し て お り , 工場 設備 の 増設 , 
区 造 な ど に 便利 で ある 

円 周 上 に あけ る 穴 の ケガ キ 直 径 また は 歯車 の ピッ チ 円 直径 . ピッ チ サー 
クル ダイ アメ ー タ ー の 

蝶番 


一 目盛 り を さら に 細か く 読 み 取る 補助 目盛 . バ ー ニ ヤ と も いう (発明 者 の 
名 前 Vernier… ベ ル ニ エ が な まっ た も の ) 

ハン ダ 付 け や 銀 ロウ 付け の 際 , 接着 面 を 清 沙 に し て 接着 を 強固 に する 薬 
玉 

ミー リン グ 機 の こと . ドイ ツ 語 が な まっ た 呼称 

① フ ライ ス 盤 の 略称 の フラ イス 盤 に 使う 円 板 形 の カッ ター 

負 ( つ ば ) 

ボン プ の ピス トン な どの , シリ ンダ ー 内 で 往復 運動 を する 軸 
滑車 . ベル ト 車 

人 
の 右端 を 支え る 道具 

自 礁 ノコ. 糸 メ コ 

測定 や 加工 の 際 に 丸 棒 が 転 が ら な いよ うに 支え る , V 形 の 溝 の あ る 角 負 
材 

長 皿 角形 の 鋼 諸 を 重ね て 寸法 の 基準 を 作る 測定 具 . 非常 に 精度 が 高く 高 
価 で ある 


2 本 の 角 棒 が ほぼ 平行 に 動く よう に 作ら れ た 締め 具 . ケガ キ や ミー リン 
グ の と き に 使わ れる 
ハン ダ 付 け を する 場所 に 塗っ て ハン ダ が 流れ や すく する , 塩化 亜鉛 
ん だ 缶 状 の 薬剤 . 
全体 が 同じ 厚 き に 作ら れ た スコ ヤ 
商品 名 . ね じ の 効き に く ぃ い 材料 に あ ら が か じ 和 め ね こん 夫 。 効き を 良 く す 
る 部 品 ( 商 品名 ) 
ス フ リ ング バイ ト と も 呼ぶ 、 柄 の 途中 を 逆 U 字 形 に 曲げ て 丸 先 の ショ ッ 
ク を 人 逃 が し て 。 食い こみ や ビビ リ を 押え る よう に し た バイ ト . 美しい 接 
削 面 が 得 ら れる が 工作 精度 の 点 で は 注意 を 要する 

ヘー ル バ イ ト の 柄 . 刃先 を は め 替 えら れる よう に し た も の 
① す り 合 わせ 面 の 検 樹 や ② 精 密 研 磨 材 と し て 使わ れる 赤色 の 酸化 鉄 の 微 
粉末 
ベン チ ( 仕 事 台 ) の 上 に 据え 付け て 使う 旋盤 . 一 般 に は 精度 の 高い 精密 卓 
上 旋盤 を いう 


ター レッ ト 旋 盤 に つけ て 切削 の 能率 を 上 げ る 複合 工具 . 
し 耕 に は め て 使う も の も ある . いろ いろ な 呼び 名 が ある . 
商品 名 . 直 径 の 大 き な : 穴 を あけ る み カ 、 ツ ター( 商 品名 ) で , め め コ 歯 を 円 周 に 
並べ た 形 で ある 

ミー リン グ 機 に つけ て 回 転 し , 穴 径 を 精密 1 
具 . 旋 毅 主 軸 に つけ て 使う こと も で きる 


普通 旋盤 の 心 押 


こ 調 整 し な が ら 削 る 穴 ぐ り 工 


マ 
マイ クロ メー ター 


補 半 ナチ 茨 和 ねじ 
マス ( 概 ) プ ロッ ク 


マン ドレ ル 


に 3 
や 


磨き 棒 


虫 ね じ 

目 を 通す 
メガ ネ レ ンチ 
面取り 

メタ ルソー 

モ 
ーーー ター 
モン キー レン チ 


ヤ 
焼き 長め (ヤキ バズ) 


富有 ド コ 


ャ トイ 


ラッ アダ アス ダー ジ 
チチ = み トド 区 Z ゃ ナチ 
タダ 


工場 用 語 、 機 械 工具 名 一 覧 


外 径 や 内 径 を 測定 する 精度 の 良い 測定 器 . 普通 は 一 目盛 0.01mm で ある 
が , 副 尺 付 き で 0.001mm まで 読め る 

頭 に 一 直線 の 溝 を 切っ た ね じ . 1940 年 頃 以 前 は すべ て この タイ プ で あっ 
人 

立方 体 で 中 空 の ブロ ッ ク . 直角 度 を 精 和 に 製作 され て いて , 表面 に V 溝 
が 切っ て あり , 定 般 の 上 で ケガ キ を する の に 使う . 用 途 が 広い 

回 転 軸 


冷 間 圧 延 き れ た 金属 棒 , 寸法 、 形 状 が 正確 で 表面 もち きれ いな の で 、. 機械 
部 品 は ほとん どこ れ で 作ら れる . 呼び 径 より も ご くわ ず か に 直径 が 小 き 
し ゝ 


部 品 を 軸 に 固定 する の に 使う ね じ . 全体 が ね じ 穴 に 沈む よう に 作ら れ て 
いろ る 


削っ た 面 の 条 痕 を きれ い に 揃 えて 美しい 表面 に する こと 

柄 の 両端 に 多角 形 の 穴 の ある リン グ を 付け た レン チ . 六角 頭 の ボル ト , 
ナッ ト 用 

鋭い か ド を 取り 除く こと . 
る こと が 多い 


金属 用 の 丸 ノ コ , また は 丸 ノ コ 切断 機 


終 画 と 違う の は , 寸法 が 指定 され て 大 きく と 


テー パー 寸法 の 規格 . 19 世 紀 に アメ リカ の モー ルス ツイ スト ドリ ル 社 が 
ドリ ル を は め 和 替え た と き に 振れ な いよ うに 考え , その 後世 界 的 な 規格 に 
な = 

ウオ ー ム 歯車 で アプ を 平行 に 動か し て , 広範 胃 の サイ ズ の ボル トナ ッ ト 
に 使え る レン チ 


穴 側 の 部 品 を 赤熱 し て 膨張 きせ, 軸 は 准 却 し て 収縮 さき せ て は め 込 み , 常 
温 に 戻る と 固く 締まる 接合 法 


工作 物 を 挟む 工具 、 形 は プラ イヤ ー に 似 て いる が , くち ば し が 長く , 消 
り 止 め の ギ ザ ギ ザ が な い 


一 時 的 に 回 転 軸 の 代わ り を する 仮 の 軸 ( 第 5 章 参 照 ) 
ボー ル 畿 用 で , 亀 の よ うに べったり し た 形 の バイ ス 


鋳型 に 溶融 金属 を 流し こむ 穴 . 型 か ら 取 り 出 し た 鋳物 に 棒状 の 突起 と し 
て 残っ て いる の で 切り 落す 
パパ イプ を 連結 する ね じ 金 具 


金属 どう し を 部 分 的 に 溶かし て 接合 する こと . 
介在 させ な いで 人 金属 自身 を 溶かし て 接合 する 
浴 接 熱源 を 利用 し て 金属 を 溶かし て 切断 する こと 
妨 物 を 軸 す 軸 が 水平 の フラ イス 盤 


ロウ 付け の よう に ロウ を 


アー ル ゲ ー ジ と も いい , 曲面 に あて が っ て 半径 を 測定 する ゲー ジ 
一 方 向 の み に 回 る スパ ナ . クリ ッ ク の 操作 で 逆 方 向 に 切り か えら れる 
① 工 具 や 書類 を 整理 する 参 . ラッ クギ ヤ を 省略 し て こう 呼ぶ こと も あ 
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レ 

レベ ル 
レン ナチ 
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る 
直線 状 の 歯車 で , 普通 の 円 形 の 歯車 と 只 み 合わ せ て 円 運動 を 直線 運動 に 
変換 する の に 使う . 歯形 は 台形 


ね じ が 1 回 転 で 進む 量 . 第 12 音 参照 
柄 の 両端 に アゴ を 作っ て 二 つ の サイ ズ の ナッ ト に 対応 で きる ス ノ パパ ナ 


① 水 準 器 ② 水 準 面 
ナッ ト を 締め た り 緩 め た りす る た め の 工 具 . 六角 究 付 き ボ ルト や ホロ セ 
ッ ト を 回 す も の を 工 型 レン チ と いう 


陶磁 益 用 は 水平 に 回 転 する 円 板 で , 足 で 蹴っ て 回 す の が 多い が , 金属 用 
は 軸 が 手前 に 向かっ て 水平 に 出 て お り , 簡単 な コレ ッ ト 状 の チャ ッ ク で 
工作 物 を くわ えて 動力 で 回 し , 手 に 持っ た 挟み 形 の 妨 物 で 前 る . これ ら 
が 発達 し て 旋盤 に な っ た 

頭 部 に 六角 穴 の ある ボ ポルト. 六角 棒 形 の レン チ で まわ す . 締まる 力 が 強 
く 且つ 場所 を 取ら な い の で 機械 の 組立 用 に 広く 使わ れる . ソケット ボル 
ト と か , 俗称 キャ ッ プ ボル ト と か 呼ぶ 

NARO 和紀 
合 す る 方 法 . ハン ダ 付 け に 較べ る と 接合 力 が 格段 に 強く , 耐熱 性 も 高い 
の で ポイ ラー な どの 高温 器具 に 使わ れる 

丸 棒 の 表面 に ギザ ギザ を つけ て 滑り 止め に する 加工 法 、 ま た は 加工 され 
た 状態 . 第 14 章 参照 


円 周 や 一 定 の 長き の 直線 を 等 分 割 す る こと . 第 17 音 参照 
挿入 し て か ら 広 げ て 抜け な いよ うに で きる 二 又 の ピン 
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あめ あ と が き 


長年 の 研究 開発 業務 と 趣味 の 模型 作り か ら 「 物 作り 」 の 面白 さと 奥深 さき を 知 り , 
これ を 少し で も 多く の 方 々 に 味わっ て いた だ きだ た いと の 願い も こめ て まとめ て み 
まし た . 思い の ほか 長い 年 月 を 費やし , その 間 [「 は じ め に 」 の 文中 に 挙げ まし た 多 
く の 方 々 の お 世話 に な り ま し た だ た. こう し た 惜しみ な い ご 援助 と 激励 が な けれ ば 完 
成 し な か っ た か も 知れ な いこ と を 思い , お 薩 を 痛感 し て いる 次 第 で す . ここ に 改 
め て 則 く お 礼 申 し 上 げ ま す . 

いわ ゆめ る 生産 現場 の 経験 が 少な い の で , その 関係 の 知識 は 不 充分 で す が , 自分 
な り の 勢力 と 工夫 で 得 た も の の ほか に , 若い 頃 に 現場 技術 者 や 職人 さん 達 か ら 教 
わっ だ た テク ニッ ク , それ と , 機械 工作 と 結び 付い た ホビ ー で は 数 十 年 の 先進 国 で 
ある 欧米 の 書籍 や 雑誌 か ら 吸収 し た 知識 。 な ど が 混ざり あっ て 一 つ に な っ て いま 
す . いろ いろ な ケー ス を 思い 起こ し な が ら , 工作 例 を あげ まし た が , その ほとん 
どす べ て に つい て 改め て 再 実 行 し て 確認 し な が ら , な る べく 普遍 的 に 記述 し た つ 
も り で す . し か し 読み 返し て みる と , 手元 に 残っ て いる 資料 や 写真 の 関係 も あっ 
て 模型 工作 に 偏っ て し まっ た 上 に , 独断 と 偏見 の 誹 り を 受け る 個所 も 多々 あり そ 
う で 視 顔 の いた り で す . どう か ご 容赦 の ほど お 願い いた し ます . 

この 1 民 を 通し て , 今 ま で 旋盤 に 近づく こと を だ ためらっ て お られ た 方 々 に 機械 
工作 の 面白 さき を 知っ て いた だ き , すでに お 使い の 方 々 に も さら に 多く の 可能 性 を 
ご 提供 で きれ ば 望 外 の 喜び で す . な お , 表題 は 「 ミ ニ 旋 盤 」 と し まし た が , ね じ 切 
り の メカ と 手法 を 除け ば 一 般 の 小型 旋盤 を お 使い の 方 々 に も その まま ご 利用 いた 
だ ける は ず で す . 
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付録 II 回 転 速度 計算 尽 


回 転 数 (rpm.) 


100 1000 
30 40 50 60 Z080290 300 400 500 600 Z 8 9 1500 2000 3000 4000 5000 


切り 離す 


テン レス \ 


ハイ スエ 具 用 Eo 







央 喚 加 工 ド ー リ クシ グ - 
仕上 げ 荒削り 仕上 げ 荒削り 


sn。 oo 807060 50 40 30 


旋盤 加工 の 場合 は 工作 物 直径 (mm) 
ミー リン グ の 場合 は エン ドミ ル ま た は ミー リン グ カ ッ タ ー の 直径 (mm ) 


計算 尺 の 作り 方 

* 厚 く 丈 夫 な ボー ル 紙 に 貼り つけ て 十分 乾かし て か ら 外 枠 を 切る . 切り 離し 線 に 定規 を あて て 

鋭利 な カッ ター ナイ フ で 図 の 点線 の よう に 少し 角度 を つけ て 直線 に 切り 将 す . 

※* 紙 の 伸び を 最小 に する た め に , ノリ は ボー ル 紙 側 だ け に 塗る . そし て 重 し を し て 反り を 防ぐ . 

両面 テー ブ で 貼る と 伸び も 反り も 少な い . 

* 図 の よう に , も う 一 枚 の ボー ル 紙 で 裏打ち する . 

使い 方 

旋盤 加工 …… スラ イダ ー を 動か し て 黒 三角 の いずれ か を 工作 物 直 径 に 合わ せ , 材質 に 対す る 
目盛 を 読む . 例 … 荒 削り , 工作 物 直 径 20mm, 軟鋼 …320 回 転 . 

ミー リン グ … ス ライ ダー を 動か し て 白 三 角 を エン ドミ ル ま た は カッ ター 直径 に 合わ せ , 材質 
に 対す る 目盛 を 読む . 例 … 仕 上 げ 削 り , エ ンド ミル 直径 8mm, 真 欠 …1500 回 転 . 





ーー ーーーー ーーーーーーー ニ ーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーー- ーーーーーーーーーーーーーーー ーーーーーーーーーーーーーー 


付録 思 ね じ 切 り 用 替え 歯車 早見 盤 (ML-360 用 ) 


図 を 切り 抜い て 厚い ボー ル 紙 に 貼り つけ , 十分 に 乾い て か ら 鋭 利 な 
カッ ター ナイ フ ま た は 彫刻 刀 で 調印 の 窓 と 中 心 祥 を あけ , ハト メ で 
止め る と で き あ が り で す . 右上 の 三角 を 円 周 上 の ピッ チ 目 盛 に 合わ 
せま す と 窓 に 替え 歯車 の 歯 数 が 現れ ます か ら , 図 の 通り に 歯車 を は 
め て 組立 ます . 自動 送り 用 の 組合 せ は 下 の 図 の 通り で す . 
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